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ВВЕДЕНИЕ 
В наше время у машин и механизмов, которые работают в 
высокотемпературных и скоростных режимах, важно соблюдать точность и 
качество изготовления внутренних резцов. В связи с этим существенно 
возрастает роль финишной обработки поверхностей, которые завершают 
обработку металлических деталей. 
Эксплуатационные свойства деталей машин (усталостная прочность, 
контактная жесткость, герметичность и др.) зависят от точности 
геометрической формы, физико-механических свойств поверхностного слоя и 
характера микрорельефа обработанной поверхности. Операции окончательной 
обработки материала определяют данные параметры. Вследствие этого 
технологическое обеспечение оптимальной микроструктуры рельефа и 
требуемой точности геометрической формы поверхности на финишной 
операции имеют важную научно-техническую роль, которая позволяет 
повысить надежность и долговечность деталей и узлов машин. 
Хонингование относится к основным методам финишной обработке 
изделий не только внутренних, но и внешних поверхностей. Теоретические и 
экспериментальные работы по исследованию процессов хонингования 
получили широкое применение в машиностроении, строительстве сооружений 
и нефтегазовой отрасли. ЮИ.Е.Фрагина, З.И.Кременя, Г.И.Панина, 
П.И.Ящерицина, И.Х.Чеповецкого и многих других выдающихся ученых. 
Отличительной особенностью хонингования от других видов резания 
абразивным и лезвийным инструментом или, где зона обработки 
сконцентрирована на малой поверхности режущей кромки, является то, что из-
за большой площади контакта брусков обрабатывается большая часть 
поверхности. Так как у процесса хонингования относительно небольшие 
скорости резания, температурные и силовые напряжения, незначительны. Это 
выделяет малое количество остаточных напряжений поверхностного слоя и 
отсутствие фазовых и структурных превращений. По итогу это увеличивает 
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эксплуатационные параметры поверхности, чем при шлифовании или другого 
вида финишной обработке. 
Процесс хонингования получил широкое применение в связи с развитием 
сверхтвердых абразивных материалов (СТМ), которые изготавливаются из 
синтетического алмаза и кубического нитрида бора (КНБ). В связи с этим стали 
развиваться технологические возможности процесса.  
Но финишная обработка методом хонингования отверстий в деталях 
контрольно-измерительного, гидравлического и топливного оборудования с 
отклонением геометрической формы не более 2 мкм до сегодняшнего дня 
представляло технологическую проблему. Кроме этого, ограничение 
применение хонингования на операциях окончательной обработки отверстий в 
деталях топливной аппаратуры, не допускается в связи с образование 
микрозаусенцев на кромках пересечений обрабатываемой поверхности и 
радиальных отверстий. Поэтому алмазное хонингование выполнялось в ходе 
предварительных операций. В результате на многих предприятиях 
окончательная обработка подобных деталей осуществляется путем 
многократной машинно-ручной доводки свободным абразивом, 
характеризующейся высокой трудоемкостью и нестабильностью качества 
обработанной поверхности. Вопрос совершенствования технологии процесса 
хонингования и поиск новых методов обеспечения стабильной точности 
геометрической формы и требуемого микрорельефа является практически 
значимым и большое значение. 
Способы изменения геометрической формой и микрогеометрией 
обрабатываемой поверхности изучены не в полной мере, но установлено, что на 
структуру рельефа большое влияние оказывают кинематические особенности 
процесса хонингования, которые в свою очередь при обработке определяют 
траекторию рабочего движения режущих зерен. Сложное рабочее движение 
при хонинговании отверстий создает благоприятные условия для более полного 
использования режущей способности брусков и равномерного износа 
инструмента, что положительно влияет на производительность обработки и 
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точность геометрической формы поверхности. Известны различные 
модификации процесса хонингования, характеризующиеся наложением 
колебательного движения на основные рабочие движения. Эти методы 
хонингования (виброхонингования) позволяют интенсифицировать процесс 
резания, повысить производительность обработки, но недостаточно 
совершенны для того, чтобы управлять формированием геометрической 
формой и параметрами микрорельефа обрабатываемой поверхности, так как не 
располагают необходимым комплексом эффективных управляющих 
воздействий на процесс обработки. 
Определенную долю в решение этой проблемы и совершенствование 
технологии финишной абразивной обработки точных отверстий вносит 
исследуемый в данной работе метод хонингования, получивший название 
растрового. В основе данного метода хонингования лежит растровый способ 
абразивной обработки, разработанный В.П. Некрасовым и получивший 
широкое применение при доводке прецизионных плоскостей. Отличительной 
особенностью растрового метода хонингования является весьма сложная и 
абсолютно неповторяющаяся траектория рабочего движения режущих зерен, 
параметры которой можно тонко регулировать в широких пределах. Однако до 
настоящего времени данный метод хонингования цилиндрических 
поверхностей не изучен. Поэтому исследование технологических и 
кинематических возможностей растрового метода хонингования точных 
отверстий является актуальным. 
Цель работы: повышение качества внутренних цилиндрических 
поверхностей при финишной обработке деталей технологических машин 
нефтегазового комплекса. 
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1. МЕТОДЫ ФИНИШНОЙ ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТЕЙ 
ИЗДЕЛИЙ НЕФТЕГАЗОВОЙ ОТРАСЛИ 
Основную роль в развитии нефтегазового сектора сыграло возникновение 
трубопроводных методов транспортировки нефти и газа, изделия которых 
возможно только с помощью металлических конструкций и оборудования. 
Кроме этого, в разработке и эксплуатации нефтяных и газовых месторождений 
широко применяются технологическое оборудование. Эксплуатационные 
особенности технологий нефтегазовой отрасли имеют особое значение в 
реализации продуктов нефти и газа и их экономических показателях.  
1.1. Технологические изделия, применяемые в нефтегазовой отрасли. 
Девяносто процентов оборудования применяемого в нефтегазовом 
секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, 
исследование показателей их технологических и эксплуатационных 
параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой 
отрасли применяются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, 
тройники, отводы и т.д.  
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит 
функциональность всей системы трубопровода. Клапаны запорные и клапаны 
обратные различных конструкций, разделители сред, краны шаровые, вентили 
прямоточные стальные – качеству всех этих элементов необходимо уделять 
внимание. Одним из важнейших элементов трубопроводной системы являются 
задвижки.  
Задвижка предназначена для соединения элементов трубопроводной 
арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других 
отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку, которые соединены между 
собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который 
связан с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших 
сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки 
выполнены впадины и выступы с возможностью взаимодействия. Выступы и 
впадины по наружному контуру выполнены по окружности из центра фланцев, 
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а по внутреннему контуру ограничены внутренней овальной линией фланцев. 
Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижки. 3 ил. 
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной 
трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного 
запирания трубопроводов. 
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку, 
связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орган в 
виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся 
шпинделем, узел уплотнения шпинделя. 
Недостаток известной конструкции задвижки состоит в том, что овальные 
фланцы корпуса и крышки в плоскости их контакта имеют плоские 
поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их между собой. Это 
смещение ограничивается зазором в соединении между шпильками и 
неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий 
во фланцах корпуса и крышки также влечет погрешности размещения, 
например при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет 
четкой технологической базы. 
Задача изобретения заключается в упрощении технологии сборки 
задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах 
как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между собой 
в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого задвижка должна 
служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах, а также 
повысить точность их взаимного расположения путем использования 
кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев. 
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус 
и крышку, соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-
поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным 
органом, узел уплотнения шпинделя, на больших сторонах овальных фланцев в 
плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью 
взаимодействия выступы и впадины, каждые из которых по наружному контуру 
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выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему контуру 
ограничены внутренней овальной линией фланцев. 
 
Рисунок 1 – Общий вид задвижки. 
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Рисунок 2 – Увеличенный вид А на рисунке 1. 
  
 
Рисунок 3 – Сечение Б-Б на рисунке 1. 
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Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в виде 
овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец, как и в корпусе. Внутри 
корпуса 1 размещен запорный орган 3 в виде клина, верхней частью который 
взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному органу 3 
сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) 
корпуса 1 на больших сторонах выполнены впадины "a" диаметром "d", 
которые ограничены внутренней линией "b" овала фланца, а на овальном 
фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены выступы "c", также 
ограниченные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышки 
2 выступы крышки входят во впадины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное 
размещение в плоскости их соединения, а также и других деталей и узлов 
задвижки. Размещение впадин и выступов может быть и наоборот, то есть в 
корпусе - выступ, а в крышке - впадины. 
Задвижка, содержащая корпус и крышку, соединенные посредством 
овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе 
шпиндель, связанный с запорным органом, отличающаяся тем, что на больших 
сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки 
расположены с возможностью взаимодействия выступы и впадины, каждые из 
которых по наружному контуру выполнены по окружности из центра овала 
фланцев, а по внутреннему контуру ограничены внутренней овальной линией 
фланцев. 
Задвижки стальные делят на группы в зависимости от их конструкции, 
способа управления и других параметров. К основным характеристикам 
относят: тип затвора, способ изготовления корпуса, способ присоединения к 
трубопроводу, тип уплотнения подвижных деталей, расположение ходового 
узла, вид привода, вид управления задвижками. 
Кроме задвижек в состав технологического оборудования могут входить 
патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газовый эжектор. 
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Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и 
может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и 
газового конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных 
месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с 
форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и 
смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую 
сопло с входным коническим участком и камеру смешения с диффузором. 
Сопло содержит турбулизатор пленки жидкости, выполненный в виде 
поочередно расположенных по длине входного участка, по меньшей мере двух 
кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на 
которой по периметру выполнены продольные щели, а в торцовой части 
содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с 
диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами, которые 
сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение 
надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и 
обслуживания устройства. 
 
Рисунок 4 – Общий вид газового эжектора. 
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Технической задачей является повышение надежности газового эжектора 
при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и 
снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, 
в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с 
форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и 
смеси газов, размещенная в корпусе сменная проточная часть, включающая 
сопло с входным коническим участком и камеру смешения с диффузором, 
имеют следующие отличительные особенности. 
Кроме того, задача будет успешно выполнена, если: 
- входной конический участок сопла выполнен с углом от 12° до 18°; 
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 
диаметра сопла в критическом сечении; 
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 
диаметра сопла в критическом сечении; 
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 
0,05 диаметра сопла в критическом сечении; 
- съемная втулка содержит кольцевую канавку, сообщенную каналами, 
расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки жидкости. 
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в 
уменьшении расхода ингибитора гидратообразования и снижении порога 
осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работы 
оборудования в составе технологической линии и сокращении межремонтного 
периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного рода фланцы, 
которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту для трубопроводной 
арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высоким 
давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении, 
когда зажимные болты для соединений труб не затянуты, контактные 
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поверхности образуют друг с другом направленный наружу угол, а когда 
зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу с усилием. Фланцы также 
могут иметь наружные и внутренние ниспадающие участки для создания 
дополнительного уплотняющего эффекта и могут, кроме того, иметь канавки 
под кольцевую прокладку/уплотнение и кольцевые прокладки/уплотнения. 
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли 
функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен быть 
встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми 
половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3 с базовыми кольцевыми 
прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть 
одинаковыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг. 4 8. Однако 
конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами 
исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах 
формулы изобретения. 
 
Рисунок 5 - Общий вид муфты. 
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Рисунок 6 – Разрез муфты. 
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между 
частью, по меньшей мэра, одной половины муфты (фланца), которая проходит 
(в основном) параллельно продольной оси (А) трубы, и той частью по меньшей 
мере одной половины муфты, которая проходит (в основном) перпендикулярно 
продольной оси (А) трубы, включает зону эллиптической формы, и в которой 
каждая половина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую 
поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] 
и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от 
друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, 
такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой 
каждая половина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере 
одну канавку для герметизирующего уплотнения и, возможно по меньшей мере 
дополнительный канал, соединяющий витки резьбы наружной стороны с дном 
канавки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по 
меньшей мере одной половины муфты (фланца) спроектирована таким образом, 
что поверхности образуют между собой коническую щель с углом раскрыва 
между поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и 
с раскрывом, направленным наружу к наружной поверхности муфты. 
Муфта по, отличающаяся тем, что длина стягивающих болтов (3) после 
предварительного натяжения составляет по меньшей мере 3 диаметра болтов и 
предпочтительно 6 7 диаметров болтов (3). 
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1.2. Методы механической обработки и поверхностного пластического 
деформирования. 
Изготовление практически всех деталей требует окончательной 
подготовки их поверхности. Финишная обработка металлических изделий, как 
заключительная стадия процесса, позволяет улучшить гладкость поверхности и 
внешний вид деталей, добиться заданной точности. Способов финишной 
обработки изделий много и выбор их обусловлен физико-химическими 
свойствами металла, конфигурацией деталей, их назначением и предстоящими 
условиями эксплуатации. В некоторых случаях может потребоваться 
проведение целого комплекса финишных металлообрабатывающих операций. 
Финишная обработка может проводиться механическим или химическим 
способом. Механический способ подразумевает снятие определенного слоя 
металла или пластическую деформацию, как при дорнировании. Но не всегда 
возможно применить механическую финишную обработку, тогда подготовка 
поверхности проводится электрохимическим или электрофизическим способом. 
В некоторых случаях для чистовой подготовки может использоваться химико-
механическая операция. 
Среди самых распространенных механических и химических способов 
финишной обработки можно назвать: 
 абразивные операцию; 
 виброабразивную операцию; 
 дорнирование; 
 химико-механическую операцию; 
 хонингование; 
 электролитно-плазменную полировку. 
Хонингование используется для обработки внутренних поверхностей 
цилиндрических деталей (тел вращения), различных отверстий. Иногда 
хонингованием можно обрабатывать и наружные поверхности. Операция 
выполняется абразивными брусками на хонинговальных станках. 
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Хонингованием исправляются неточности и дефекты поверхностей, снимается 
шероховатость. 
Тонкое шлифование поверхности и хонингование деталей сложных 
конфигураций выполняется абразивно-экструзионной операцией. Обработка 
может применяться для металлов, которые трудно поддаются обработке. 
Поверхность, обработанная электролитно-плазменной полировкой, 
характеризуется идеальной гладкостью и блеском. Механической обработкой 
невозможно достичь такого эффекта. Причем технология позволяет полировать 
детали любых размеров и конфигураций. Электролитно-плазменная полировка 
еще и упрочняет металл, защищает его от коррозии. Минус – стоимость и 
энергоемкость процесса. 
Прогрессивным и производительным способом можно назвать 
виброабразивную финишную операцию. Детали обрабатываются в абразивной 
среде специальных вибромашин. При вибрациях абразивные частицы 
равномерно обрабатывают поверхность изделий. 
Заготовка – это объект производства, предназначенный для 
последующего изготовления из нее детали путем снятия части металла с ее 
поверхности, образования отверстий, полостей и пр.  
Выбор метода получения заготовки зависит от формы, размеров, массы 
детали, экономической целесообразности, определяемой типом производства, а 
также возможностей конкретного предприятия - изготовителя. Тип 
производства определяется в зависимости от массы детали и годовой 
программы выпуска, т.е. количества деталей, подлежащих изготовлению в 
течение календарного года. Различаю три основных типа производства: 
единичное, серийное, массовое.  
Единичное производство характеризуется малым количеством (штучным) 
изготавливаемых деталей. В условиях единичного типа производства 
используется универсальное оборудование, обеспечивающее нормальный 
уровень производительности работы.  
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Массовый тип производства предполагает малую номенклатуру 
выпускаемых деталей и высокий уровень организации, использование 
специального и специализированного оборудования повышенной 
производительности с высоким уровнем механизации и автоматизации. При 
массовом типе производства размер годовой программы выпуска может 
достигать миллионов штук деталей в год. 
Серийное производство характеризуется ограниченной номенклатурой 
изделий, изготавливаемых или ремонтируемых периодически повторяющимися 
партиями и сравнительно большим объемом выпуска, причем размер партии, 
шт. 
 
252Nan            (1) 
 
где a ― периодичность запуска (необходимость запаса деталей на 
складах), дни. Для проектных расчетов рекомендуется [4] принимать при 
изготовлении крупных деталей a 3…6, средних a 6…12 и для мелких деталей 
а =12…25 дней. 
Серийное производство подразделяют на мелкосерийное, среднесерийное 
и крупносерийное. Мелкосерийное производство предполагает небольшую 
программу выпуска изделий, немногим большую, чем в условиях единичного 
производства. Крупносерийный тип производства обеспечивает годовую 
программу выпуска среднюю между среднесерийным и массовым типом.  
Ориентировочно тип производства может быть определен следующим 
образом [4]. Сначала следует классифицировать деталь по массе M (кг). Можно 
условно считать детали: мелкими (легкими) при 1M , средними при 501 M  и 
крупными (тяжелыми) при 50M . Далее по таблице 1 зная годовую программу 
выпуска, можно определить тип производства. 
Если тип производства оказывается серийным, то далее следует 
определение серийности производства по таблице 2. Для этого предварительно 
рассчитывают размер партии (серии) выпускаемых деталей по формуле (16).  
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Таблица 1 - Выбор типа производства по программе выпуска 
 
Таблица 2 - Выбор серийности производства 
Серийность 
производства 
Количество изделий в серии 
(партии) 
крупных средних мелких 
Мелкосерийное 3 ― 10 5 ― 25 10 ― 50 
Среднесерийное 11 ― 50 26 ― 200 51 ― 500 
Крупносерийное Св.50 Св.200 Св.500 
 
Выбор заготовки заключается в установлении ее рациональной формы, 
способа получения, размеров и допусков на изготовление, припусков под 
последующую обработку и прочих дополнительных технических требований и 
условий, позволяющих разработать технологический процесс ее изготовления. 
Формы и размеры заготовки должны обеспечивать минимальную расход 
металла (металлоемкость), достаточную жесткость при последующей 
механической обработке, а также возможность применения наиболее 
прогрессивных, производительных и экономичных способов обработки на 
станках.  
В массовом и серийном  производстве стремятся приблизить 
конфигурацию заготовки к готовой детали, увеличить точность и повысить 
качество поверхностей. При этом резко сокращается объем механической 
обработки, а  коэффициент использования металла (КИМ) достигает величины 
0,7…0,8 и более. В условиях мелкосерийного и единичного производства 
требования к конфигурации заготовки менее жесткие, а желательная величина 
КИМ  > 0,6. 
Тип 
производства 
Количество обрабатываемых в год деталей 
(изделий) одного наименования и типоразмера 
крупные(тяжелые) средние мелкие (легкие) 
Единичное До 5 До 10 До 100 
Серийное Св.5 до 1000 Св.10 до 5000 Св.100 до 50000 
Массовое Св.1000 Св. 5000 Св. 50000 
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1.3. Хонингование отверстий (схемы, оборудование, инструмент). 
Хонингование - это одна из форм тонкой обработки резанием для 
достижения точно круглых отверстий при выдерживании определённого 
качества поверхности. Речь идёт о разнообразно применяемом в 
промышленности методе окончательной обработки отверстий и цилиндров.  
В зависимости от случая обработки, хонингование служит для 
достижения точно определённых шероховатостей, структур поверхности, а 
также для достижения супергладких поверхностей (последнее - не для рабочих 
поверхностей цилиндров двигателей внутреннего сгорания). 
Процесс хонингования происходит при постоянном соприкосновении 
поверхностей инструмента и заготовки. Снятие материала происходит при 
геометрически неопределённом резании благодаря собранным в 
хонинговальных брусках шлифовальным средствам (связанное зерно). 
Хонинговальные бруски помещены в хонинговальных головках, которые 
можно через зубчатые рейки или конусные механизмы устанавливать 
радиально и плоскопараллельно; тем самым достигается давление прижима. 
Хонинговальный инструмент движется при хонинговании одновременно 
в радиальном и осевом направлениях. Тем самым возникает характерная для 
хонингования перекрёстная сетка шлифовочных штрихов. Поэтому 
хонингование именуется также перекрёстным шлифованием. В зависимости от 
соотношения скорости вращения и скорости подачи получаются более или 
менее крутые углы хонингования. Для смазки, охлаждения, отвода снимаемого 
металла и шлифовальных зёрен в процессе хонингования подаётся в больших 
количествах хонинговальное масло или при обработке серого чугуна - водо-
масляная эмульсия. 
Целью хонингования, является окончательная обработка не только 
получение отверстий или цилиндров с желаемыми диаметрами и качеством 
внутренней поверхности. Также погрешности в геометрии отверстий, 
возникшие при предыдущей обработке, и не смогли быть устранены, могут 
быть исправлены 
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Если диаметр обрабатываемого отверстия больше его длины, то 
необходимо обеспечить жесткое крепление хонинговальной головки. При этом 
крепление детали в приспособлении должно позволять центрировать ось 
отверстия по оси головки. Если диаметр отверстия меньше его длины, то 
применяют жесткое крепление детали и плавающее — головки. При жестком 
креплении детали смещение оси обрабатываемого отверстия относительно оси 
шпинделя станка не должно превышать 0,3 мм. 
Крепление хонинговальной головки в шпинделе станка должно позволять 
центрировать ее ось по оси обрабатываемого отверстия. 
Процесс хонингования применяют не только для уменьшения 
шероховатости поверхности и получения точного заданного размера ее, но и 
для исправления погрешностей формы как в поперечном, так и в продельном 
сечении. 
Точность и качество обработки зависят от ряда технологических 
факторов ее режимов, характеристики режущего инструмента, настройки 
станка и др. Например точность формы в продольном сечении определяется 
настройкой крайнего положения брусков в хонингуемом отверстии и выбором 
величины их перебега (рис. 7). 
 
 
Рисунок 7 - Схема исправления погрешностей в продольном сечении за счет 
различной величины перебеги бруска- а — конусообразное, б — 
седлообразности; в — бочкообразности; 
При указанном способе исправления погрешностей возможен 
неравномерный износ брусков по длине, для уменьшения которого приходится 
работать брусками повышенной твердости. Существенное влияние на 
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исправление погрешностей формы оказывает скорость съема металла. Чем 
выше эта скорость, тем большая величина погрешности исправляется. Таким 
образом, при необходимости исправлять значительные погрешности формы 
следует повышать скорость съема металла и в первую очередь путем 
увеличения режущей способности брусков. 
Скорость исправления отклонений отверстий от круглости определяется 
жесткостью механизма разжима брусков и фактическим давлением их. Для 
быстрого исправления исходной величины отклонений от круглости 
применяют хонинговальные головки с повышенной жесткостью механизма 
разжима брусков. 
Хонингованием формируется поверхностный слей обрабатываемых 
деталей как по шероховатости, так и по физическим свойствам. В нем 
возникают сжимающие остаточные напряжения, благоприятно влияющие на 
эксплуатационные показатели деталей. При режиме  резания величина этих 
напряжений достигает 400 МПа (40 кгс/мм2). При режимах точения — 
полирования величина остаточных напряжений увеличивается до 900 МПа (90 
кгс/мм2). 
Таким образом, для достижения максимальных сжимающих остаточных 
напряжений и степени упрочнения поверхностного слоя операцию 
хонингования рекомендуется заканчивать в режиме трения — полирования, для 
чего окружную скорость головки следует повышать до 70—80 м/мин, а 
давление — до 1,0—1,2 МПа (10— 12 кгс/см2). 
Существует два метода контроля получаемых отверстий— пассивный и 
активный. При пассивном контролируют окончательный размер отверстия, 
полученный в процессе обработки. Такой контроль может осуществляться 
универсальными и специальными измерительными средствами (см. гл. 6). 
Пассивный метод контроля не оказывает влияния на ход процесса обработки. 
При активном контроле осуществляется автоматическое управление 
технологическим процессом в зависимости от результатов измерения детали 
при ее обработке или в зависимости от настройки специальных устройств. При 
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активном контроле размеры деталей контролируются непосредственно в 
процессе их обработки, благодаря чему предупреждается появление брака. 
Время контроля совмещается с машинным временем, что способствует 
повышению производительности. Особенно большую эффективность активный 
контроль имеет при алмазном хонинговании, где одним комплектом брусков 
без переналадки можно обрабатывать до 10 тыс. деталей и более. 
Хонингование получило наиболее широкое применение при обработке 
сквозных и глухих цилиндрических отверстий. В результате постоянного 
повышения требований к точности, качеству и экономичности обработки, а 
также благодаря большим возможностям алмазного инструмента область 
применения хонингования и его разновидностей существенно расширяется. Во 
многих случаях это позволяет создавать качественно новые технологические 
процессы, обеспечивающие повышение надежности и ресурса, ответственных 
сопряжении деталей машин. 
Используются хонингование и некоторые его разновидности при обработке 
внутренних, наружных и плоских поверхностей. К их числу относится 
хонингование с дополнительными осциллирующими движениями, 
хонингование прерывистых (многоярусных) отверстий, комбинированное 
хонингование отверстия и прилегающего к нему торца, хонингование 
ограниченных сферических поверхностей, обработка рабочих поверхностей 
поршневых колец, алмазное зенкерование и развертывание. 
К числу прогрессивных методов обработки относится хонингование с 
дополнительным осциллирующим движением. На основе исследований, 
проведенных в нашей стране и за рубежом, установлено, что введение в состав 
движений при хонинговании дополнительного осциллирующего 
(колебательного) движения позволяет повысить точность геометрической 
формы обрабатываемых отверстий, улучшить обрабатываемость 
труднообрабатываемых материалов и увеличить производительность 
металлосъема. Интенсификация процесса металлосъема в рассматриваемом 
случае происходит благодаря тому, что при правильном выборе параметров 
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режима обработки процесс хонингования имеет незатухающий характер, и 
режущие зерна при своем движении не повторяют траекторий движения 
предыдущих зерен. В результате этого их режущие свойства используются в 
более полной мере 
В используемых на практике способах хонингования осциллирующее 
движение дополняет возвратно поступательное движение. Однако введение 
колебательного движения в осевом направлении ограничено массой подвижных 
частей, а также снижением точности обработки ввиду переменности 
направления осевой силы и отклонений в величине перебега брусков По этим 
причинам механизмами осевой осцилляции оснащаются хонинговальные 
станки, предназначенные для обработки лишь коротких отверстий диаметром 
до 50 мм. 
Для преодоления указанных недостатков и ограничений в Уфимском 
авиационном институте был разработан новый способ осуществления 
осциллирующего движения в хонинговальном станке, сущность которого 
состоит в наложении колебательного движения на вращение шпинделя станка 
При такой схеме осциллирующего движения все подвижные звенья имеют 
вращательное (или вращательно-качательное) движение, что позволяет 
применять опоры качения, обеспечить возможность плавного регулирования 
частоты и амплитуды колебаний, по мере необходимости производить 
включение или выключение осциллирующего движения, применять механизм 
осцилляции независимо от размеров хонинговального станка. 
Лучшие результаты обработки получаются при однонаправленных 
траекториях движения режущих зерен, что при наличии осевой осцилляции 
невыполнимо Условием получения такой траектории при круговой осцилляции 
по синусоидальному закону является следующее неравенство 
   
 
 
          (2) 
где λ—частота осцилляции, β—удвоенная амплитуда круговой осцилляции (в 
оборотах), n—частота вращения шпинделя, об/с 
Дальнейшим развитием рассмотренных схем является хонингование с 
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одновременно вводимыми осевой и круговой осцилляцией. Подобная схема 
обработки впервые была предложена в Пермском политехническом институте 
на основе использования кинематики плоскодоводочного станка с растровой 
траекторией. Траектории движения режущих зерен при различной кинематике 
хонингования показаны на рисунке 8. Обычная схема хонингования (рис 8, а) 
характеризуется типичной сеткой следов обработки в виде пересекающихся 
винтовых линий Траектории движения режущих зерен при наличии осевого 
или кругового осциллирования по синусоидальному закону представлены на 
рис. 8, б, в Они образуются в результате сложения основного и колебательного 
движений и имеют идентичный характер. 
 
 
Рисунок 8 - Траектории движения режущих зерен при различной кинематике 
процесса хонингования 
 
В схеме, предложенной Пермским политехническим институтом в 
качестве основных рабочих движений резания, приняты синусоидальные 
осевые и круговые колебания, а вращательное и возвратно-поступательное 
движения соответственно являются круговой и осевой подачами инструмента. 
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При такой кинематике хонингования образуется растровая траектория 
движения зерен в виде фигур Лиссажу (рис.8,г), образующих при правильном 
подборе параметров составляющих движений равномерную густую сетку 
следов обработки Сетка распределяется по площади криволинейного 
четырехугольника со сторонами, равными удвоенной амплитуде каждого 
колебательного движения Равномерное распределение сеток по всей 
обрабатываемой поверхности обеспечивается за счет круговой и осевой подач 
При таких сетках ни одно из зерен не перемещается по траектории другого 
зерна, что обеспечивает интенсивное использование режущей способности 
хонинговальных брусков, дает образование мелкой легко удаляемой из зоны 
резания стружки. В результате существенно возрастает производительность 
металлосъема и точность геометрической формы обрабатываемых отверстий. 
При хонинговании используют бруски изготовленный методом 
прессования на керамической и бакелитовой основе. Абразивным материалом 
являются белый электрокорунд марок 23А, 24А, 25А и зеленый карбид кремния 
марок 63С, 64С, а также в качестве абразива используется алмаз и эльбор. Для 
хонингования используют бруски 2-х типов: БКв – квадратные, БП – плоские. 
Размеры: длина от 15 до 200 мм ширина и высота от 2 до 80 мм. 
Широкое распространение на операциях хонингования получили 
алмазные бруски, что обусловлено значительным повышением их стойкости и 
режущей способности по сравнению с брусками из электрокорунда и карбида 
кремния. При выборе размеров алмазных брусков руководствуются 
следующими соотношениями: суммарная ширина комплекта брусков 
составляет 0,15—0,35 длины окружности обрабатываемого отверстия. Длина 
бруска составляет:(0,7—1) l (l—длина обрабатываемого отверстия) при D<1 (D-
диаметр); (0,5—0,8)l при D=1—3. При использовании широких брусков в них 
прорезают продольные пазы для улучшения подвода смазочно-охлаждающей 
жидкости и вымывания отходов. 
Концентрация алмаза в бруске во многом определяет экономичность 
операций хонингования. Так, при обработке чугуна следует использовать 50 %-
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ную и 75%-ную концентрацию, при обработке стали — 100 %-ную 
концентрацию. При обработке отверстий с большим отношением L/D в 
стальных закаленных деталях топливной аппаратуры целесообразно применять 
150 %-ную концентрацию. Данные по выбору зернистости алмазных брусков в 
зависимости от обрабатываемого материала, снимаемого припуска и требуемой 
шероховатости приведены в табл. 4. 
Кроме металлических и металлокерамических связок используются также 
алмазные бруски на эластичных органических связках; их применяют на 
окончательных операциях, когда необходимо получить параметр шерохо-
ватости Ra= 0,16 мкм. Вследствие высокой упругости этих связок глубина 
внедрения алмазных зерен в металл уменьшается, хонингование 
осуществляется в режиме трения — выглаживания. 
Эластичными брусками зернистостью 40/28 получают параметр 
шероховатости Ra =0,08—0,1 мкм; брусками зернистостью 20/14—Ra == 0,05 
— 0,06 мкм; брусками зернистостью 10/7—Ra == 0,03 — 0,04 мкм. Эластичные 
бруски используют для нового технологического процесса — 
плосковершинного хонингования. Этот вид хонингования применяют для 
обработки гильз двигателей, и заключается он в последовательном 
осуществлении двух операций: предварительного хонингования алмазными 
брусками на металлической связке АС32 125/100 Ml 100% и окончательного 
хонингования эластичными брусками АСМ 80/63 Р11 100%. В результате такой 
обработки значительно повышается износостойкость гильз, уменьшается 
расход масла. 
При выборе абразивного материала бруска придерживаются 
общепринятого принципа: для обработки стали необходимы бруски из 
электрокорунда, а для обработки чугуна и цветных металлов — из карбида 
кремния. Возможны отклонения от такого выбора: часто при обработке стали 
на операции предварительного хонингования применяют бруски из белого 
электрокорунда, а на операции окончательного хонингования — бруски из 
зеленого карбида кремния, обеспечивающие менее шероховатую поверхность. 
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Важную роль в брусках играет связка. Большинство абразивных брусков 
выпускаются на керамической связке, обладающей пористостью и хрупкостью, 
обеспечивающей самозатачивание бруска. В то же время из-за хрупкости 
связки могут происходить сколы кромки брусков, и осколки, попадая между 
обрабатываемой поверхностью и брусками, наносят на обрабатываемую 
поверхность риски и царапины. Неравномерная твердость брусков часто 
является причиной налипания металла на более твердые участки рабочей 
поверхности брусков, что также приводит к появлению на обрабатываемой 
поверхности рисок и царапин. Эти недостатки хонинговальных брусков на 
керамической связке затрудняют обработку не термообработанных стальных 
деталей, а для обработки деталей из алюминиевых и медных сплавов они в 
большинстве случаев непригодны. 
Широкое распространение на предварительных операциях получили 
крупнозернистые хонинговальные бруски на бакелитовой связке. Они обладают 
высокой прочностью на изгиб и эластичностью, вследствие чего при 
хонинговании уменьшается число сколов. Преимуществом таких брусков 
является увеличение съема металла на 20—60 %. 
С уменьшением размера зерен шероховатость поверхности уменьшается; 
высота неровностей Рг зависит от размера зерна ds и составляет (0,04—0,1)ds. С 
переходом на крупнозернистые бруски съем металла возрастает, например, с 
увеличением зерен в 2 раза съем металла возрастает примерно на 25—30 %. 
На окончательной операции при хонинговании в два-три перехода и при 
хонинговании в один переход выбор зернистости брусков определяется 
требованиями к шероховатости обработанной поверхности детали. На пред-
варительной операции применяют более крупнозернистые бруски, чтобы 
получить наибольшую производительность. При выборе твердости брусков 
ориентируются на середину диапазона твердостей для соответствующей зерни-
стости бруска, материала детали и снимаемого припуска. При необходимости 
выбранную твердость брусков корректируют исходя из некоторых 
соображений. 
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1. Чем грубее исходная поверхность детали и чем интенсивнее съем 
металла, тем тверже должны быть бруски. 
2. Чем меньше отношение длины отверстия к диаметру, тем тверже 
должны быть бруски. В момент выхода концов брусков за край отверстия их 
давление возрастает на 40—100 % за счет уменьшения площади касания бруска 
с поверхностью металла, и при обратном ходе край отверстия выкрашивает 
наиболее выступающие абразивные зерна. 
3. Чем меньше ширина брусков, тем более твердые бруски можно 
применять, так как с уменьшением их ширины облегчается удаление продуктов 
обработки. 
4. Чем выше твердость обрабатываемого материала, тем мягче должны 
быть бруски. 
Очень мягкие металлы (медь, алюминий) обрабатывают мягкими 
брусками. В этом случае выбор твердости брусков связан с явлением налипания 
металла на бруски. Налипание металла на бруски часто приводит к браку 
деталей по царапинам и задирам; происходит оно по следующей причине: при 
определенных условиях в некоторых местах поверхности бруска объем 
снимаемого металла превышает объем пространства для его размещения и 
металл, спрессовываясь, вдавливается в тело бруска. 
С повышением твердости брусков уменьшается их пористость и 
увеличивается прочность, в результате чего ухудшаются условия для 
размещения стружки и образуются более крупные налипы металла. С ростом 
производительности процесса увеличивается количество стружки и возрастает 
опасность образования налипов. При снятии неровностей от предыдущей 
обработки опасность образования налипов металла уменьшается, так как 
облегчается отвод стружки. Это позволяет применять более твердые бруски. 
При обработке деталей с короткими отверстиями и отверстиями с сильно 
пересеченной поверхностью (шлицевые отверстия) также целесообразно 
применять более твердые бруски, так как в процессе работы поверхность 
брусков часто выходит из контакта с поверхностью детали и благодаря этому 
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свободно смывается смазочно-охлаждающей жидкостью. 
При хонинговании мягких металлов (меди, алюминия) объем снимаемой 
стружки получается весьма значительным и образующиеся на брусках 
многочисленные крупные налипы металла наносят глубокие царапины на 
поверхность детали. В целях уменьшения размеров царапин в этом случае 
выбирают мягкие бруски, при работе, с которыми уменьшается опасность 
образования крупных налипов. 
При обработке алюминия хонингование, а также процесс раскрытия 
должны производиться с помощью так называемых многобрусковых 
хонинговальных инструментов. Для достижения точной геометрии отверстий 
требуется от 5 до 8 расположенных по периметру обрабатывающих брусков 
(рис. 9). Установка режущих брусков достигается у многобрусковых 
хонинговальных головок посредством центральной конической раздвижки с 
гидравлическим или электромеханическим приводом (рис. 10). Наиболее 
подходящими являются станки, у которых установка хонинговальных брусков 
происходит гидравлически, и таким образом возможно очень точное 
регулирование давления и установки. 
 
 
Рисунок 9 – Обрабатывающие бруски 
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Рисунок 10 - хонинговальные головки посредством центральной конической раздвижки с 
гидравлическим или электромеханическим приводом 
1. - карданный шарнир, 2. - хонинговальный инструмент, 3. - кольцевая пружина 4. - 
хонинговальный брусок, 5. - хонинговальная головка, 6. - установочный конус. 
 
По причине особых требований при хонинговании алюминиевых рабочих 
поверхностей цилиндров применимы только абразивные бруски с алмазами на 
пластмассовой связке. Твёрдость алмазов обеспечивает точное резание 
интегрированных в алюминий кремниевых твёрдых фаз. Пластмассовая связка 
алмазных режущих брусков препятствует возникновению знакомых проблем, 
возникающих при хонинговании алюминия керамическими режущими 
брусками 
Бруски являются и при мягком материале, как алюминий, 
самозатачивающимися, т. е., связка алмазов достаточно прочна для удержания 
алмазов в процессе хонингования, в то же время достаточно мягка, чтобы 
затупившиеся алмазные зёрна смогли бы вывалиться. Выдерживание 
параметров обработки препятствует разрушению, а также выламыванию 
интегрированных кристаллов кремния, и поверхность оптимально 
подготавливается к последующей операции раскрытия.  
Хонингование применяется в основном как окончательная операция 
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обработки высокоточных отверстий в деталях и является более эффективной 
технологической операцией, чем притирка и полирование абразивными 
пастами и суспензиями. Как правило, хонингование производят после операций 
шлифования, растачивания, зенкерования, развертывания, протягивания; в 
некоторых случаях черновое хонингование заменяет операции шлифования. 
Диапазон размеров хонингуемых отверстий очень широк: диаметр от 5 до 
500—800 мм, длина до 20 м. Хонингованием обрабатывают сквозные и глухие 
цилиндрические отверстия с гладкой или прерывистой поверхностью 
(шпоночные пазы, кольцевые канавки), шлицевые отверстия, а также 
конические и некруглые отверстия в целях создания требуемого микрорельефа, 
для чего в хонинговальных головках имеются эластичные элементы системы 
прижима брусков. Хонингование часто используют для одновременной 
обработки нескольких соосных отверстий. 
Хонингование получило широкое распространение в различных отраслях 
машиностроения при обработке гильз и блоков цилиндров двигателей, 
шатунов, зубчатых колес, цилиндров гидросистем и амортизаторов, деталей 
топливной аппаратуры, типа труб больших длин и диаметров и др. Существуют 
и получили практическое применение такие разновидности хонингования, как 
сухое (без применения смазочно-охлаждающей жидкости) хонингование 
статоров электродвигателей; электрохимическое хонингование отверстий 
большой длины; вибрационное хонингование, при котором хонинговальной 
головке или обрабатываемой детали сообщают дополнительно колебания 
частотой до 10— 15 Гц и амплитудой 5—10 мм. В качестве примера обработки 
хонингованием наружных поверхностей можно привести процесс алмазного 
хонингования пакетов поршневых колец. 
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Рисунок 11 - Станок для электрохимического хонингования: 
1 - шпиндель; 2 - токосъемник; 3 -трубопровод подвода электролита; 4— хонинговальная 
головка; 5 - генератор; 6-деталь; 7—катод; 8-брусок; 9 — насос 
 
Для значительного повышения производительности хонингования 
разработан способ электрохимического хонингования, при котором на 
механическое воздействие брусков накладывается эффект электрохимического 
(анодного) растворения металла. Одной из схем электрохимического 
хонингования является обработка брусками на токопроводящей связке: 
металлической и бакелитовой с графитным наполнителем. Однако при такой 
схеме часто наблюдается электроэрозионные явления на контакте брусок- 
деталь вследствии малого зазора, равного высоте выступающей части 
абразивных зерен и большой поверхностью контакта. Поэтому наиболее 
широкое распространение получила схема со специально установленными в 
хонинговальной головке катодами и нетокопроводящими или изолированными 
брусками (рис. 11).  
Конструкция станка для электрохимического хонингования мало 
отличается от конструкции обычного хонинговального станка. Число оборотов, 
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скорость возвратно-поступательного движения, механизм радиальной подачи 
хонинговальных брусков примерно одинаковы. Некоторые различия, 
обусловленные особенностями электрохимического процесса, состоят в том, 
что от отрицательного полюса источника ток медно-графитовыми щетками с 
помощью коллектора на вращающемся шпинделе подводится к хонинговальной 
головке. Приспособление с обрабатываемой деталью подключено к 
положительному полюсу. В качестве источников тока могут быть 
использованы низковольтные генераторы постоянного тока и выпрямители, 
рассчитанные на силу тока 1000—10 000 А, позволяющие бесступенчато 
регулировать напряжение от 5 до 18В. Детали станка, находящиеся в контакте с 
электролитом, изготовлены из коррозионно-стойких сталей. 
Резервуар для электролита имеет объем 500— 1000 дм в зависимости от 
требуемого съема материала. Большое влияние на производительность и 
шероховатость обработанной поверхности оказывает фильтрация электролита, 
благодаря которой из раствора удаляются отходы, представляющие собой смесь 
мельчайших стружек металла, зерен абразива и хлопьеобразных продуктов 
окисления, быстро забивающих обычные фильтры. Для фильтрации 
необходимо применять центрифуги и магнитные сепараторы. 
Головка для электрохимического хонингования мало отличается от 
обычной. Катодом может служить корпус головки, имеющий меньший 
диаметр, чем диаметр обрабатываемого отверстия, на удвоенную величину 
межэлектродного зазора, или электрод, размещенный между хонинговальными 
брусками. Поверхности катодов не подвергаются изнашиванию и служат 
только для подвода тока. Бруски на токопроводной связке должны быть 
тщательно изолированы от несущих колодок для предотвращения короткого 
замыкания.  
Головку с неподвижным катодом применяют для съема небольших 
припусков (до 0,5—0,8 мм), а головку с подвижным катодом — для съема 
припусков свыше 1 мм. Электрохимическое алмазное хонингование тонкостен-
ных азотированных цилиндров из стали 38ХМЮА с твердостью 
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поверхностного слоя 62—67 HRC производят предварительно головкой с 
шестью алмазными брусками АС20250/200М1100 % и неподвижным катодом 
при следующих параметрах обработки: 
 
Окружная скорость, м/мин ........ 150—200 
Скорость поступательного движения, м/мин . . 14—16 
Давление брусков, МПа ......... 0,2—0,6 
Плотность тока. А/см2 .......... 2—5 
Начальный межэлектродный зазор, мм .... 0,4—0,5 
Объемный расход электролита, л/мин ..... 20—40 
 
За 2 мин удаляется припуск 0,3—0,4 мм. Погрешность формы цилиндров 
после обработки составляет не более 0,02 мм при первоначальной погрешности 
0,1—0,2 мм. Параметр шероховатости обработанной поверхности после 
предварительного хонингования Ra= 0,32— 0,63 мкм. При последующем 
отделочном электрохимическом абразивном хонинговании в течение 30 с 
параметр Ra снижается до 0,08—0,16 мкм. В качестве инструмента применяют 
три подпружиненных бруска 63СМ14С2К и три жестко установленных 
деревянных бруска, поддерживающих межэлектродный зазор между катодом и 
обрабатываемой поверхностью. 
Электрохимическое хонингование по сравнению с обычным обладает 
рядом преимуществ. Производительность по съему металла в 4—8 раз выше и 
не зависит от твердости и прочности материала, а точность, обеспечиваемая 
хонингованием, достигается быстрее. Так как процесс ведется при небольших 
давлениях брусков, электрохимическим хонингованием целесообразно 
обрабатывать детали пониженной жесткости. Экономичность электро-
химического хонингования тем больше, чем выше припуски на обработку и чем 
хуже обрабатываемость материала. 
После электрохимического хонингования наблюдается «растравливание» 
поверхностного слоя металла по границам зерен на глубину до 3—4 мкм, 
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поэтому обязательным является заключительный этап обработки с 
выключенным током в течение 10с, что позволяет удалить расплавленный слой. 
Основную роль в развитии нефтегазового сектора сыграло возникновение 
трубопроводных методов транспортировки нефти и газа, изделия которых 
возможно только с помощью металлических конструкций и оборудования. 
Кроме этого, в разработке и эксплуатации нефтяных и газовых месторождений 
широко применяются технологическое оборудование. Эксплуатационные 
особенности технологий нефтегазовой отрасли имеют особое значение в 
реализации продуктов нефти и газа и их экономических показателях.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная армату ра включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит  корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ра тно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматур строения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного  запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а т акже повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует с о шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", которые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каж дые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ост и, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслу живания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следу ющие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбу лизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода.  
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, при чем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направле нный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен быть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, трой ник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен за порный  орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнен ы по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопрово дной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии полу чения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодейс твия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содерж ит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенну ю в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы та кже могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобрет ения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина  муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в  виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной констру кции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра  овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщае тся возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c ", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впади нами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний тру б не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен быть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указа но в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной му фты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чт обы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отра сли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  конт уру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плос кости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", которые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - высту п, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных дет алей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера  смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли испо льзуются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен быть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А)  трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для гермет изирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию и зготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверс тий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших ст оронах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в ну тренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодейству ет со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины,  каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ос ти, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на  камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют  следу ющие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцеву ю канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода.  
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), ко льцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен за порный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение  позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании ко ндуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки  задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", которые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впа дин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв иж ками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит  турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланц ы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен быть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждог о фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая пр оходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в кот орой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возм ожно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной пове рхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными флан цами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной л инией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначн о по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна с лужить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается  возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", которые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорно го газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены пр одольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла  в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора г идратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые  входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты дру г к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прила гаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической форм ы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы с одержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различ ных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус  и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по вну треннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а т акже другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце  крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то ест ь в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из кот орых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического обо рудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в  в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтека телем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе с менная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин ту рбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода.  
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфт ы, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на  работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет у простить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия высту пы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", которые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ысту пов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодейст вия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый ц илиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопря жены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме ж ремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению мо гли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен быть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не  ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит  (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая  отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может  содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющ ий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В кор пусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по нару жному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит  сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", такж е ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и с меси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффу зором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим  участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе  технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на ф иг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие дета ли. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимног о расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плос кости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, рас положение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения  с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть , включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с  противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса  1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", которые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые  из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотне ния подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпу се сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода.  
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен быть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно  продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образу ющую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а)  муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые  прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней ли нией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса  1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоеди нения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые с опряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут  иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (ф ланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая от дельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соеди няющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией ф ланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования конду ктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с воз можностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев.Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верх ний фла нец в виде овала, крышк и 2, имеюще й также овальный фла нец, как и в к орпусе. Внутри корпуса 1 размещен за порный орган 3 в виде клина, верхней частью который в заимодействует со шпинделем 4, с помощью  которого за порному  органу  3 сообщается возврат но-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) корпуса 1 на больших сторонах выполнены впадины "a " диаметром "d", к оторые  ограничены в нутренней линией "b" овала фланца, а на овальном фланце 
крышк и 2 таким же диаметром "d" выполне ны в ыступы "c", также ограниченные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с  за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположен ы с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смес и газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные  щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиаль ными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим у частком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора  пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен быть встроен в трубопровод ил и конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пу нктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам)  [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным нару жу  к наружной поверхности муфты.  
Муфта по, отличающаяся тем, что длина стягиваю щих болтов (3) после предварительного натяжения составляет по меньшей мере 3 диаметра болтов и предпочт ительно 6 7 диаметров болтов (3).  
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2. ФОРМИРОВАНИЕ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК ПРИ 
РАСТРОВОМ ХОНИНГОВАНИИ. 
Хонингование — это сложный механический процесс удаления припуска с 
обрабатывающей поверхности посредством массового динамического воздействия 
абразивных зерен, базирующихся на рабочей поверхности - бруска в закрепленном 
состоянии, на поверхностный слой обрабатываемой детали при их относительном 
перемещении под нагрузкой [10, 31, 37]. Кинематика процесса включает три 
основных движения: вращение, возвратно поступательное движение и радиальное 
перемещение брусков с целью создания необходимого контактного давления 
абразивных зерен на обрабатываемую поверхность. При этом хонингование 
сопровождается, как правило, обильной подачей в зону контактирования 
смазочно-охлаждающей жидкости, чем обеспечивается удаление продуктов 
износа, снижение силы трения и температуры в зоне контакта и улучшение 
условий микрорезания металла абразивными зернами. 
Хонингование является финишной операцией в технологическом процессе 
обработки деталей. Целью хонингования является обеспечение требуемого 
микрорельефа и геометрической точности обрабатываемых поверхностей. 
Наиболее близким по технической сущности процессом чистовой обработки 
брусками цилиндрических поверхностей является суперфиниширование [31, 98, 
104]. При общности механизма абразивного воздействия процессы хонингования 
и суперфиниширования имеют различие в принципах замыкания контактируемых 
поверхностей брусков и детали [30, 31, 100]. Для суперфиниширования 
характерна схема силового замыкания контакта через упругий элемент, при 
которой величина нормальной нагрузки сохраняется постоянной независимо от 
исходной погрешности формы обрабатываемой детали. При хонинговании 
применяют схему кинематического замыкания контакта, в результате контактные 
давления между брусками и деталью функционально связаны с исходной 
погрешностью формы обрабатываемой детали, т. е. процесс хонингования, 
обладая высокой чувствительностью к погрешностям геометрической формы 
поверхности, обеспечивает интенсивное их исправление [9, 56, 103]. 
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К числу общих признаков, характеризующих процессы абразивной об-
работки брусками, относятся: 
1) большая поверхность контакта инструмента с обрабатываемой по-
верхностью; 
2) одновременное воздействие на обрабатываемую поверхность большого 
числа режущих зерен, различных по форме и имеющих определенное вероятное 
распределение по высоте; 
3) сложная траектория движения режущих зерен при относительно низких 
скоростях; 
4) невысокая температура в зоне обработки и отсутствие в связи с этим 
фазовых превращений и структурных изменений в поверхностном слое детали. 
Основные выходные параметры процесса хонингования это качественные 
показатели, характеризующиеся точностью геометрической формы и 
шероховатостью обработанной поверхности, а также производительность 
обработки и стойкость брусков. Выходные параметры зависят от сочетания 
различных технологических факторов, которые могут быть разделены на 
следующие основные группы. 
1. Факторы, определяющие технологические характеристики процесса. К 
ним относятся: физико-механические свойства обрабатываемого материала, 
характеристики брусков, их число, размеры и формы, наладочная схема 
хонингования, режим обработки и состав смазочно-охлаждающей жидкости 
(СОЖ). 
2. Факторы, характеризующие кинематику процесса — это вид траектории 
рабочего движения, величины и закон изменения скоростей и ускорений 
относительных движений инструмента и детали, а также соотношение скоростей 
этих движений, характеризующие плотность и угол сетки траектории. 
3. Факторы, определяющие динамические характеристики процесса 
(динамические факторы). 
Это, прежде всего средняя величина и закон изменения контактного 
давления в сопряжении инструмент - обрабатываемая поверхность, характе-
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ризующее силовые зависимости процесса хонингования и зависящие главным 
образом от метода осуществления радиальной подачи брусков [25,49,96] и 
совокупного воздействия технологических и кинематических факторов. 
Характеристика брусков содержит сведения о материале абразивных зерен, 
зернистости, о материале связки, концентрации абразива в связке, а также о форме 
и габаритных размеров брусков [1, 83, 105]. Характеристика брусков назначается в 
зависимости от физико-механических свойств обрабатываемого материала, 
величины снимаемого припуска и требуемой шероховатости [76, 94, 109]. 
Критерием правильного выбора характеристики брусков является получение 
устойчивых результатов по точности обработки и шероховатости поверхности в 
сочетании с высокой производительностью и экономичностью процесса. 
Схемы хонингования различаются по методу компенсации погрешностей 
относительного положения инструмента и обрабатываемой детали при различном 
распределении движений между ними [1,16,76,83,93] и определяют тип и 
конструкцию хонинговальной головки и зажимного приспособления. Выбор 
схемы хонингования производится в зависимости от конструктивных 
особенностей деталей, их веса и габаритов. 
2.1  Кинематические и динамические параметры растрового рабочего 
движения. 
Формообразование цилиндрических поверхностей при использовании 
различных способов и схем хонингования может осуществляться одним из 
методов образования геометрических производящих линий, находящихся в 
диапазоне «следа и следа» - «касание и касание», или несколькими из них в 
зависимости от точности относительного движения и внешних нагрузок 
[33,102]. Если для формирования плоскости - поверхности первого порядка, 
методом растровой абразивной доводки достаточно одного совмещенного 
движения формообразования, то для формировании цилиндрической поверх-
ности — поверхности второго порядка необходимо два движения формообра-
зования. Это обусловлено, во-первых, тем, что при образовании плоской по-
верхности обе производящие линии — прямые и расположены в одной плос-
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кости, а при образовании цилиндрической поверхности одна производящая 
линия прямая, другая - окружность и расположены в перпендикулярных 
плоскостях. Во-вторых в отличие от доводки плоскостей, когда площадь 
инструмента (притира) соизмерима, или много больше площади 
обрабатываемых деталей, при хонинговании чаще всего обратное соотношение 
размеров инструмента и обрабатываемой поверхности. 
 
Поэтому для реализации растрового способа финишной обработки ци-
линдрических поверхностей методом хонингования, необходима иная кон-
цепция построения кинематики процесса. На рис. 12. представлена схема 
элементарных движений при хонинговании с растровой траекторией рабочего 
движения. В дальнейшем для краткости - растровое хонингование. Схема 
образования траектория рабочего движения при растровом хонинговании 
развернутая на плоскость показана, на рис. 13. 
Рисунок 12 – Схема движения при 
растровом хонинговании. 
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Принципиальное отличие хонингования с растровой кинематикой от 
традиционного и вибрационных методов заключается в том, что главное 
движение или движение резания есть результат комбинации двух синусои-
дальных колебаний с различными частотами ω1,ω2. (ω1>ω2) и амплитудами А и 
В во взаимно перпендикулярных направлениях — круговых 1 и осевых 2. Для 
равномерного распределения образующейся сетки (растра) 3 по всей 
обрабатываемой цилиндрической поверхности инструменту или обрабатывае-
мой детали дополнительно сообщаются возвратно-поступательное Voc и 
вращательное Vkp движения с малыми скоростями, которые представляют 
собой соответственно осевую (Soc) и круговую (SKP) подачи. Таким образом, 
при растровом хонинговании траектория 4 рабочего движения инструмента 
образуется в результате комбинации четырех движений и представляет собой 
 
Рисунок 13 – Последовательность образования траектории режущего зерна при 
растровом хонинговании. 
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растровую траекторию 3 растянутую в направлении винтовой линии 5. Такую 
результирующую кривую будем условно называть «растровой циклоидой». 
В общем пространственном случае траектория движения точки по 
цилиндрической поверхности представляет собой весьма сложную кривую 
двоякой кривизны, которая задается тремя параметрическими уравнениями, 
определяющие координаты x, у, z точки в любой момент времени t: x=f1(t) ; у= 
f2(t) ; z= f3(t). Не нарушая общности задачи исследование свойств таких 
сложных кривых удобнее и нагляднее на развертке цилиндрической 
поверхности на плоскость, направив ось Y вдоль образующей цилиндра, а ось X 
вдоль развертки направляющей окружности. В этом случае траектория 
движения точки - плоская кривая и задается двумя параметрическими 
уравнениями, определяющими декартовы координаты X, Y точек кривой в 
функции времени t : 
                       (3) 
       (      )        (4) 
где A, В - соответственно круговые и осевые амплитуды;  
ω1, ω2 — соответственно круговые и осевые частоты колебаний;  
ϕ0 - начальный сдвиг фаз. 
 
Уравнения (3 и 4) содержат периодические слагаемые с периодами 
        , и          , которые, при отсутствие дополнительных 
движений VOC, VKP, описывают растровую траекторию в виде сетки 3 (см. рис. 
41.) распределенной по площади прямоугольника X = 2A, Y = 2B, а также 
линейные слагаемые, которые при отсутствии колебаний соответствуют 
движению точки по V прямой   
   
   
  , представляющую винтовую линию 5 
развернутую на плоскость. 
Исполнительное движение при растровом хонинговании является 
сложным, т.е. состоящим из нескольких элементарных движений поэтому его 
параметры будут зависеть от параметров всех элементарных движений, вхо-
дящих в его состав. Установлено, что траектория сложного исполнительного 
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движения зависит от соотношений всех параметров элементарных движений 
между собой. Все остальные параметры сложного движения будут зависеть от 
абсолютных значений соответствующих параметров каждого элементарного 
движения [102]. Предварительный анализ траекторий рабочего движения при 
растровом хонинговании показал, что параметры круговой (Skp) и осевой (Soc) 
подач, а также их соотношения существенно влияют на геометрические и 
кинематические свойства результирующей траектории. Поэтому, сохраняя 
общую методику и терминологию, предложенную В. П. Некрасовым [59, 61, 
63] при исследовании растровых траекторий (фигур Лиссажу) применительно к 
доводке плоскостей, нами проведены полномасштабные исследования свойств 
и закономерностей образования растровых траекторий рабочего движения при 
хонинговании цилиндрических поверхностей. 
Для исследования геометрических и кинематических свойств резуль-
тирующей траектории рабочего движения — «растровой циклоиды» был ис-
пользован пакет программ MathCad. В данной среде осуществлялось моде-
лирование растровых траекторий на плоскости и трехмерном графике, а также 
исследование их свойств в широком диапазоне изменения параметров и их 
соотношений всех образующих движений. 
2.2. Периодичность растровых траекторий, размеры кадра 
Исследование свойств растровых траекторий более удобно при записи 
уравнений (3 и 4) через параметр    ( ), представляющий собой фазовый 
угол складываемых колебаний в произвольный момент времени t. Обозначим 
  
  
 
 
 
,  тогда   
    
 
 
    
 
;    
  
  
 
  
  
 и  уравнения траектории 
принимают вид: 
                      (5 )  
       (     )       (6 )  
где        
 
  
;        
 
  
. 
Установлено, что если между периодами взаимно перпендикулярных 
колебаний существует соотношение T2/T1=m/n, где т, п— целые взаимно 
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простые числа, то за время             повториться целое число 
периодов как Т1 так и Т2 [32]. Это значит, что конфигурация результирующей 
кривой будет повторяться с периодом Т в направлении прямой 5, которая 
может быть условно названа «осью» данной кривой. Причем при φ0=0, или 
кратно π начало и конец кривой за период Т будут лежать на условной оси. 
Если периоды колебаний несоизмеримы, то такого значения Т нельзя указать. В 
этом случае уравнение траектории точки относят к почти - периодическим 
функциям [41]. Такое явление наиболее свойственно реальным траекториям. 
В связи с этим необходимо учитывать тот факт, что параметры любой 
реальной системы не задаются, а измеряются с ограниченной точностью. 
Поэтому в начальных условиях всегда существует некоторая эксперимен-
тальная неопределенность, которая с течением времени может постепенно 
изменяться [14]. Фигуры Лиссажу, которые лежат в основе исследуемых 
траекторий, являются выразительным примером того, как очень малые из-
менения в начальных условиях (сдвиг фаз φ0, отношение частот колебаний, а 
также отношение скоростей линейных и периодических слагаемых) могут 
приводить к значительным изменениям формы траектории. Поэтому иссле-
дование свойств растровых траекторий будем проводить, основываясь на 
математическом подходе, то есть, заменяя реальную систему идеализирован-
ной, для которой начальные условия заданы с абсолютной точностью. От-
ношение частот колебательных движений представим как отношение целых, 
взаимно простых чисел 
  
  
 
 
 
, при этом примем т>п. Начальный сдвиг фаз φ0  
будем считать равны 0 или кратно π. 
Периодичность результирующей кривой — растровой циклоиды опре-
деляется только параметрами периодических слагаемых, то есть параметрами 
синусоидальных колебаний и не зависят от параметров линейных слагаемых. 
Поэтому свойства связанные с периодичностью растровой циклоиды совпадают 
со свойствами периодичности кривых Лиссажу, исследованными В. П. 
Некрасовым [62]. Для описания свойств растровых траекторий были введены 
понятия растра и кадра. Растр - это траектория, пройденная точкой за время 
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T=mT1=nT2. За период растра Т величина сдвига фаз φ достигает значения 2π. 
Выразив рассогласование частот через ∆ω=ω1-ω2, получим выражение для 
угловой частоты смены растров: 
   
 
 
  
   
          (7). 
Анализ общих для растровых траекторий закономерностей показал, что 
любая из них представляет собой совокупность последовательных кадров, в 
каждом из которых конфигурация кривой проходит определенный цикл 
превращений. Часть растра, соответствующая разности аргументов си-
нусоидальных колебаний                     ,  называется 
кадром. Кадр образуется, когда сдвиг фаз достигает величины   
   
   
. Отсюда 
следует, что кадр составляет 
 
   
 часть растра с наименьшим положительным 
периодом    
   
   
 исследуемых траекторий [65]. Частота смены кадров в 
области     
 
 
 
  
  
   равна разности исходных частот ωк=ω1-ω2. В 
интервале отношения частот ω2/ω1<0,5 частота кадров определяется меньшей из 
исходных частот: ωк=ω2 [55], поскольку при таком соотношении смена кадров 
определяется периодичностью низкочастотной компоненты, а высокочастотная 
составляющая создает лишь «фон». Такая траектория (рис. 14) напоминает 
разнонаправленную траекторию виброхонингования с осевой или круговой 
осцилляцией [16, 88]. В частном случае, при котором т - п =  1,  растр состоит 
из одного кадра, иными словами, кадр совпадает с растром. 
Последовательность образования такого кадра растровой циклоиды при 
  
  
 
 
 
 представлена на рис. 15 
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Как видно из рисунка, за время образования одного кадра растровой 
циклоиды движущаяся точка дважды изменяет направление вращения вокруг 
условной «оси». Эта закономерность имеет место при любых отношениях 
частот и установлена нами при исследовании поведения производной угла 
касательной к траектории, которая дважды изменяет знак за период кадра. 
Результаты этих исследований представлены в таблице 3 Таким образом, 
периодичность, с которой изменяется направление вращения движущейся 
точки, совпадает с частотой смены кадров. Такое свойство растровых траек-
торий позволяет максимально использовать режущую способность инстру-
мента и способствует более равномерному его износу. 
 
Таблица 3 - Значения производной угла касательной за период кадра. 
 
 
 
Время t, c 0 Т/10 Т/5 ЗТ/10 2Т/5 Т/2 ЗТ/5 7Т/10 4Т/5 9Т/10 Т 
(     
  
  
), 0 2337 982 975 2818 0 -2818 -975 -982 -2337 0 
Рисунок 14 - Траектория 
движения точки при ω2/ω1<0,5 
Рисунок 15 - Траектория 
движения точки при ω2/ω1=4/5 
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Для практики хонингования особый интерес представляют траектории, 
исходные частоты которых мало отличаются друг от друга. Если отношения 
этих частот в первом приближении представить в виде: 
  
  
 
 
   
 (8) 
то любая комбинация частот может быть сведена к отмеченному выше 
случаю т-п=1. 
Применение такого метода позволяет производить кинематические 
исследования траектории рабочего движения за период одного кадра. 
В отличие от траекторий образованных только колебательными движе-
ниями (поз. 3, рис. 16), размеры кадра «растровой циклоиды» функционально 
зависит от параметров всех образующих её движений и является величиной 
переменной. Направление формирования растровой траектории определяется 
углом а наклона винтовой линии 5 к оси X (рис. 16.),        
   
   
. 
 
Рисунок 16 – Параметры растровой траектории. 
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2.3. Геометрия контактных взаимодействий поверхностей при 
растровом хонинговании 
Для исследования зависимости размера кадра от параметров элемен-
тарных движений рассмотрим траекторию в новой системе координат X1, Y1 в 
которой ось X1 совпадает с винтовой линией. В новых осях уравнения (8) 
примут вид: 
   
     
  
        
     
  
    (      )        
           (8) 
   
     
  
    (      )  
     
  
        
где    √   
     
  скорость движения точки по винтовой линии при 
отсутствии колебаний. Из уравнений (8) видно, что функция Y1 является перио-
дической с периодом T=2·π. Это значит, что через время Т характер движения 
точки относительно винтовой линии повторится. 
Определим размеры «растровой циклоиды» за период кадра Тк в на-
правлении осей X1, Y1 при φ0=0. Длину LK кадра определим подставив для 
выражения X1 в формулах (8) значение ТK.Очевидно максимальное значение в 
направление Y1 будут, когда одновременно           и         : 
 
                 (9) 
  
 
       
     
  
 
     
  
       (10) 
 
Таким образом «растровая циклоида» за период кадра Тк вписывается в 
прямоугольник со сторонами LК×HК, размеры которого зависят от параметров 
всех составляющих движений. На рис. 17 представлены зависимости размера 
кадра в направлении винтовой линии от соотношения частот колебании и 
соотношения скоростей линейных и колебательных движений. 
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Рисунок 17 - Размер кадра в направлении винтовой линии. 
Для практики растрового хонингования необходимы сведения о таких 
кинематических параметрах, как скорости колебательных движений, движений 
подач, суммарной скорости резания, а также характер изменения величины 
скорости и ускорения. 
Скорости движения подач т.е. VKP и VOC , определяются по известным 
формулам:  
VKP=π·d·n1, VOC=2·lx·n2        (11) 
где d — номинальный диаметр обрабатываемого отверстия, мм; 
n1 — частота вращения инструмента, с
-1
; 
п2 — частота двойных ходов хонинговальной головки, с
-1
; 
lx - длина хода возвратно поступательных движений, мм. 
Для определения мгновенной скорости в произвольный момент времени 
воспользуемся первой производной по времени уравнений (5 и 6.) движения 
точки при φ0 = 0: 
    
                       (12) 
    
                       (13) 
Полную скорость определим как геометрическую сумму её проекций: 
  √  
    
  √(               )  (               ) .  
Скорость имеет максимальное значение, когда одновременно          
и         : 
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     √(        )  (        )     (14) 
Рисунок 18 - Изменение мгновенной скорости за период кадра. 
На рис. 18 показано изменение скорости по величине за период одного 
кадра. В начале, середине и конце кадра скорость достигает максимального зна-
чения. Для практики важно знать среднюю скорость движения режущих зерен, 
которую можно определить как частное от деления длины траектории SК в 
кадре на период кадра TК т.е.     
  
  
. Длину траектории в кадре определим как 
длину дуги плоской линии по известной формуле [79]: 
   ∫ √(
  
  
)
 
 (
  
  
)
   
 
  .       (15) 
После дифференцирования параметрических уравнений (5 и 6) и 
учитывая, что    
   
  
 
   
     
 получим выражение для средней скорости 
резания: 
    
  
   
 ∫ √(               )  (               ) 
  
 
  . 
Средняя скорость движения точки по траектории образованной только 
синусоидальными колебаниями определяется аналогично: 
      
  
   
 ∫ √(           )  (           ) 
  
 
    (16) 
Полученные интегралы не выражаются через элементарные функции. Вы-
числение полученных зависимостей осуществлялось с помощью ЭВМ в среде 
программы MathCad для 64 различных отношений частот в диапазоне     
  
  
   и амплитуд в интервале      
 
 
  . Путем аппроксимации 
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функциональных зависимостей содержащихся в результатах вычислений 
получены компактные эмпирические формулы для определения средних 
скоростей. 
           √(    )  (    )      (17) 
Установлено, что при отношении VB/VKcp < 0,2 скорость резания практиче-
ски равна средней скорости колебательных движений. При отношении VB /  VKcp 
> 0,2 необходимо учитывать скорости Voc и V K P  и вычислять суммарную 
скорость резания по формуле:. 
    √(       )  (       )      (   
     
 )   (18) 
 График изменения средней скорости Vcp в зависимости от отношения 
частот 
колебательных движений при различных отношениях скоростей 
  
    
представлен на рис. 19 
При отношении 
  
    
   растровая траектория преобразуется в 
траекторию виброхонингования и средняя скорость резания вычисляется по 
формуле: 
    √(        )     
  (        )     
  
Рисунок 19 -Зависимость средней скорости от отношения частот 
колебаний. 
Проанализированы погрешности аппроксимирующих выражений, ошибка 
не превышает 3%. 
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Как было отмечено выше, вид траектории, характеризующий метод 
хонингования по кинематическому признаку, определяется отношением 
скоростей 
  
    
. С помощью ЭВМ были определены зоны перехода одного вида 
траектории в другой для отношения частот     
  
  
    (рис. 48). Критерием 
оценки отношения 
  
    
 для перехода растровой траектории в траекторию 
виброхонингования являлось прекращение реверсирования движения точки за 
период кадра (см. рис. 15). 
Траектории виброхонингования могут быть двух видов [88]: 
разнонаправленные, у которых проекции вектора суммарной скорости на оси 
координат в течении цикла осцилляции меняют свое направление, и 
однонаправленные у которых проекции вектора суммарной скорости всегда 
направлены в одну сторону. Для нашего случая зона перехода 
разнонаправленной траектории в однонаправленную определяется отношением 
  
    
     
 
Рисунок 20 – Виды траекторий при растровой 
кинематике. 
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В ряде работ по доводке и виброхонингованию [73, 74, 75, 80] показано, 
что существенное влияние на процесс резания и качество поверхностного слоя 
при абразивной обработке оказывает ускорение рабочего движения. 
Проекции ускорения WX и WY являются вторыми производными по 
времени от параметрических уравнений движения (5 и 6). Через них можно 
выразить полное ускорение: 
  √  
    
  √(            )  (            )   (19) 
Полное ускорение можно определить также как векторную сумму 
касательного Wτ и нормального Wn ускорений:   √  
    
 , где    
  
  
, 
   
  
 
  (ρ — радиус кривизны траектории). Изменение по величине 
мгновенного полного ускорения за период кадра представлено на рис. 21 
 
2.4. Исследование качественных параметров растровых траекторий 
(угол и плотность сетки). 
Важными параметрами, характеризующими траекторию рабочего дви-
жения, являются плотность q и угол у сетки. Угол сетки определяется на-
правлением вектора скорости резания, который зависит от соотношения па-
раметров элементарных движений. Установлено, что изменение угла сетки 
существенно влияет на съем металла, износ брусков и параметры шерохова-
тости обработанной поверхности [31, 54, 56, 98]. 
 
Рисунок 21 - Изменения мгновенного полного ускорения за период кадра. 
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Направление вектора скорости резания определяется углом наклона ка-
сательной к траектории движения точки, а диапазон изменения угла зависит от 
сложности траектории. Выражение угла наклона произвольной касательной к 
растровой траектории запишем, используя параметрические уравнения 
движения (5 и 6). 
    
  
  
 
        (      )    
               
      (20) 
За период кадра «растровой циклоиды» угол касательной относительно 
оси X изменяется от 0 до 180°. Однако доминирующее влияние на угол у сетки 
оказывают участки траектории с максимальной скоростью движения точки, а 
именно в начале, середине и конце кадра (рис. 18). Поэтому угол сетки γ будет 
определяться углом между касательными к траектории в начале и середине 
кадра (рис. 44). 
Угол касательной в начале кадра:         
        
        
. 
Угол касательной в середине кадра:         
        (   
  
 
)    
        (   
  
 
)    
 
Угол сетки:   |  |  |  |. 
При расчете угла касательной в середине кадра косинусы по модулю 
равны единице, но могут иметь различные знаки, которые необходимо учи-
тывать при вычислениях. На рис. 21 представлены зависимости угла сетки от 
соотношений управляемых параметров элементарных движений. 
Средняя плотность q сетки определим как число пересечений «растровой 
циклоиды» с условной осью (винтовой линией) приходящихся на единицу 
длины в направлении формирования траектории за период кадра. Точки 
пересечения траектории с винтовой линией можно найти в результате совме-
стного решения параметрических уравнений (5 и 6) и уравнения винтовой 
линии   
   
   
  . После подстановки и не сложных преобразований получим 
результирующее уравнение: 
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Аналогичные выражение получается из системы уравнений (8) в которых 
ось X1 совпадает с винтовой линией. Точки пересечения траектории с осью X1 
могут быть найдены, если второе уравнение системы (8) приравнять к нулю, 
т.е. Y1=0. Число пересечений траектории с винтовой линией равно числу корней 
результирующего уравнения (21). Определение числа корней удобнее при 
записи результирующего уравнения через параметр φ=φ(t) при φ0= 0 , т > п .  
                         .      (22) 
Использую формулы разложения sin mφ в степенной тригонометрический 
ряд В. В. Добровольский [19] доказал, что уравнение (22) может быть 
преобразовано в алгебраическое уравнение степени 2т. Следовательно, по-
рядок «растровой циклоиды» равен удвоенному большему коэффициенту при 
аргументе φ. Учитывая следствие из теоремы Безу, что всякое алгебраическое 
уравнение степени 2т имеет 2т корней, которые определяют число 
пересечений траектории с винтовой линией за период растра. Учитывая, что 
кадр составляет 
 
   
 часть растра число пересечений N будет определяться 
выражением:   
  
   
 
    
     
. 
Рисунок 22 – Влияние соотношений управляемых параметров 
элементарных движений на угол сетки траектории. 
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В.П. Некрасов [62] показал, что средний шаг сетки PК растровой 
траектории определяется формулой: 
     
     
     
 √     .        (23) 
При хонинговании длина кадра LК увеличивается за счёт дополнительных 
движений VKP и VOC, что приводит к увеличению шага сетки на величину 
     
 
. В 
результате выражение для определения среднего шага P сетки «растровой 
циклоиды» имеет вид:     
     
     
 √      
    
  
. 
Средняя плотность q сетки является обратной величиной среднего шага 
Р, и определяется как число пересечений траектории с условной осью, приходя-
щих на единицу длины в направлении формирования траектории: 
  
 
 
 
 
  
     
     
 √      
    
  
       (24) 
Полученная формула отражает комплексное влияние на среднюю 
плотность сетки абсолютных значений и соотношений всех параметров 
элементарных движений (рис. 22), образующих «растровую циклоиду». 
Рисунок 22 -Влияние параметров элементарных движений и их 
соотношений на плотность сетки. 
Из рисунка 22 следует, что плотность сетки главным образом зависит от 
отношений частот близких к 1. при отношении скоростей       ⁄     . Из-
менение соотношения амплитуд не существенно влияет на плотность сетки. 
Наибольший диапазон регулирования плотности достигается при минимальной 
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скорости подач (VB) путем изменении отношения частот в интервале 0.8-1. 
Регулировать плотность сетки также возможно при постоянном отношении 
частот близком к 1 путем изменения скоростей подач VOC и VКР. 
Непрерывное изменение скорости и ускорения по величине и направ-
лению, а также сложность и неповторяемость траектории растрового движения 
служат предпосылкой для его эффективного использования в качестве рабочего 
движения при хонинговании. 
2.5. Выводы 
1. Растровая траектория рабочего движения при хонинговании цилинд-
рических поверхностей образуется в результате комбинации четырех движений 
- осевых и круговых колебаний с различными частотами и амплитудами и 
движений осевых и круговых подач с малыми скоростями. 
2. Анализ закономерностей растровых траекторий показал, что любая из 
них представляет собой совокупность последовательных кадров, частота смены 
кадров определяется разностью частот круговых ω1 и осевых ω2 колебаний. 
3. Важное для практики свойство растровых траекторий состоит в том, 
что за период кадра движущая точка (режущее зерно) дважды изменяет 
направление вращение по цилиндрической поверхности. 
4. Разработана методика расчета скоростей и ускорений растрового 
рабочего движения и получены компактные эмпирические формулы для оп-
ределения средней скорости колебательных движений (VКcp) и скорости резания с 
учетом скоростей подач (VB). 
5. Установлено, что наиболее полно свойства растровой траектории 
реализуются при отношении скоростей       ⁄      и отношении частот 
        ⁄   . 
6. Наиболее широкий диапазон регулирования плотности сетки дос-
тигается при отношении частот колебаний         ⁄    (не зависимо от их 
абсолютных значений) и отношении скоростей       ⁄     . 
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7. Угол сетки растровой траектории определяется главным образом 
соотношением частот и амплитуд при отношении скоростей       ⁄     . 
8. Установлено, что путем изменения соотношения суммарных ско-
ростей подач и колебательных движений       ⁄  можно на одном оборудо-
вании реализовать различные методы хонингования, отличающиеся траекто-
рией рабочего движения. 
 
 
эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газового конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа , низкона порного газа и смеси газов,  размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло содержит турбулизатор пленки жидкости, выполненный в в иде поочередно расположенных по длине входного  участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором  закреплена в корпусе радиальными штифтами, которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затяну ты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания допол нительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотне ния.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любу ю конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроект ирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в  которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В не фтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также  другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце кры шки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде  поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в пол ожении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный нару жу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующу ю поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые пр окладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса  и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окруж ности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус  и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", которые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый ц илиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулиза тор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме ж ремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могу т иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен быть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с  двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не  ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфт ы.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, за движки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величи не и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также  ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с  возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала  фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим  участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе  технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на ф иг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие дета ли. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимног о расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плос кости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, рас положение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения  с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть , включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные  болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болт ами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут  иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от дру га, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под у плотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная армату ра включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит  корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ра тно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а т акже повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует с о шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", которые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каж дые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус  с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие  отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода.  
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направлен ный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и вну тренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен быть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данным и вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в  других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании конду ктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев.Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фла нец в виде ова ла, крышк и 2, имеюще й также овальный фла нец, как и в к орпусе. Внутри корпуса 1 размещен за порный орган 3 в виде клина, верхней частью который в заимодействует со шпинделем 4, с помощью  которого за порному  органу  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) корпуса 1 на больших сторонах выполнены впадины "a " диаметром "d", к оторые ограничены в нутренней линией "b" овала фланца, а на овальном фланце 
крышк и 2 таким же диаметром "d" выполне ны в ыступы "c", также ограниченные внутренней линией овала. 
эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газового конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низкона порного газа и смеси газов,  размещенную в корпу се сменную проточную часть, включающую сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло содержит турбулизатор пленки жидкости, выполненный в в иде поочередно расположенных по длине входного  участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами, которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие  известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2  и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности му фты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки,  задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", которые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопр оводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и высту пов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кр исталогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного  перио да. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен быть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, шт уцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Из обретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощение м технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возмож ностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид у правления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а  в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа , низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим уча стком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако констру кция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различ ных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус  и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по вну треннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, узел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а  также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то ес ть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из кот орых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обте кателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания у стройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе  сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отлич ительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в пол ожении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный нару жу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующу ю поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые пр окладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса  и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окруж ности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус  и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", которые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый ц илиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулиза тор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с  другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен быть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с дву мя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отде льная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной  полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Из обретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит  сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", такж е ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и с меси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффу зором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим  участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологиче ской линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с  усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта  и мо гут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать с оединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере  допол нительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются  различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки , штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточн ые стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе ра змещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине  и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при испо льзовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от  их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для пром ысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа, низконапорного газа и смес и газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиаль ными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим у частком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с ус илием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен б ыть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах  формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а)  муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным нару жу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор оборудования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются ра зличные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в ну тренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения  путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", котор ые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" вып олнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта  корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных деталей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоконденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высокона порного газа,  низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  дли не входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства.хнической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа  на газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патру бками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с  впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты,  они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения .  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, фланцевый узел должен быть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединительными болтами 3  с базовы ми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую констру кцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как  указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) трубы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована т ак, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для герметизирующего уплотнения и, воз можно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазово й отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порные и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отверстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технолог ической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальных фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланце в. 
Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фланец в в иде овала, крышки 2, имеющей также овальный фланец,  как и в корпусе. Внутри корпуса 1 размещен запорный орган 3 в в иде клина, верхней частью который взаимодействует со шпинделем 4, с помощью которого запорному  орга ну  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) к орпуса 1 на больших сторонах в ыполнены впадины "a" диаметром "d", которые огра ничены внутренней линией "b" овала фла нца, а на овальном фланце крышки 2 таким же диаметром "d" выполнены в ыступы "c", также ограниче нные внутренней линией овала. 
Задвижка работает следующим образом. При сборке корпуса 1 и крышк и 2 выступы крышк и входят во в падины/расточки/ корпуса 1, обеспечивая точное размещение в плоскости их  соединения, а также и других деталей и у злов задвижк и. Размещение впадин и в ыступов может быть и наоборот, то есть в корпусе - выступ, а в крышке - впадины.  
Задвижка, содержащая корпус и крышку , соединенные посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с за порным органом, отличаю щаяся тем, что на больших  сторонах овальных фла нцев в плоскости контакта корпуса и крышк и расположены с возмож ностью взаимодействия в ыступы и впадины, каждые из которых по  наружному  контуру  выполнены по ок ружности из центра овала фланцев, а по в нутреннему  контуру  ограничены внутренней овальной линие й фланцев.  
Задвижки стальные делят на группы в завис имости от их к онструкции, с пособа управления и других параметров. К основ ным характеристикам относят: тип затвора, способ изготовле ния корпуса, способ присоединения к трубопроводу , тип уплотнения подв ижных дет алей, расположение ходового у зла, вид привода, в ид управления задв ижками.  
Кроме задв ижек в состав технологического оборудования могут входить патрубки различного размера и предназначения. Рассмотрим газов ый эжектор. 
Газовый эжектор (рис. 4) относится к нефтегазовой промышленности и может использоваться для промысловой подготовки и переработки газа и газов ого конденсата на газоко нденсатных или нефтегазоконденсатных месторождениях. Газовый эжектор содержит полый цилиндрический корпус с форкамерами и пат рубками высокона порного газа, низконапорного газа и смеси газов, размещенную в корпусе сменную проточную часть, включающую сопло с входным к оническим участком и камеру  смешения с диффузором. Сопло  содержит турбулизатор пленки жидк ости, выполне нный в в иде поочередно расположенных по  длине входного участка, по меньшей мере двух кольцевых впадин и выступов. Сопло закреплено на съемной втулке, на которой по периметру  выполнены продольные щели, а в торцовой части содержится поперечная перегородка с обтекателем. Камера смешения с диффузором закреплена в корпусе радиальными штифтами,  которые сопряжены с пазами на камере смешения. Технический результат - повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на 
газоконде нсатных месторождениях  и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Технической задачей является повышение надежности газового эжектора при работе в условиях подготовки газа на газоконденсатных месторождениях и снижение трудоемкости наладки и обслуживания устройства. 
Эта задача решается за счет предлагаемого устройства газового эжектора, в котором такие известные признаки, как полый цилиндрический корпус с форкамерами и патрубками высоконапорного газа, низконапорного газа и смеси газов, разме щенная в корпусе сменная проточная часть, включающая сопло с входным коническим участком и камеру  смешения с диффузором, имеют следующие отличительные особенности.  
Кроме того,  задача будет успешно выполне на, если:  
- входной конический участок сопла выполнен с у глом от 12° до 18°;  
- длина входного конического участка сопла составляет от 2,8 до 3,2 диаметра сопла в крит ическом сечении;  
- ширина впадин турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,1 до 0,2 диаметра сопла в критическом сечении;  
- высота выступов турбулизатора пленки жидкости составляет от 0,03 до 0,05 диаметра сопла в критическом сечении;  
- съемная втулка содержит кольцевую канавку , сообщенную каналами, расположенными в сопле, с впадинами турбулизатора пленки ж идкости.  
Достигаемый данным изобретением технический результат заключается в уменьшении расхода ингибитора гидратообразова ния и с нижении порога осаждения кристалогидратов, а также обеспечении стабильной работ ы оборудования в составе технологической линии и сок ращении ме жремонтного периода. 
Также в нефтегазовой отрасли используются различного  рода фла нцы, которые входят в состав муфт. Рассмотрим муфту  для трубопроводной арматуры. 
Фланец для соединений труб с трубами для текучих сред под высок им давлением, где фланец имеет контактную поверхность, причем в положении,  когда зажимные болты для соедине ний труб не затянуты, контактные поверхности образуют друг с другом направленный наружу  угол, а когда зажимные болты затянуты, они прижаты друг к другу  с усилием. Фланцы также могут иметь наружные и внутренние ниспадаю щие участки для создания дополнительного уплотняюще го эффекта и могут, кроме того, иметь канавки под коль цевую прокладку /уплотнение и к ольце вые прокладк и/уплотнения.  
Как показано на рисунке 5, чтобы фланцы по изобретению могли функционировать соответствующим образом, ф ланцевый узел должен быть встроен в трубопровод или конструкцию из труб 1 и 1а с двумя фланцевыми половинами 2 и 2а, соединит ельными болтами 3  с базовыми коль цевыми прокладками 4, 4а и гайками 5, 5а. Фланцы 2 и 2а не обязательно должны быть одинаков ыми, но могут иметь любую конструкцию на фиг.  4 8. Однако конструкция каждого фланца не ограничивается данными вариантами исполнения, а они проектируются, как указано в прилагаемых пунктах формулы изобретения.  
Муфта для труб высокого давления, в которое переходная зона между  частью, по меньшей мэра, одной полов ины муфты (фланца), которая проходит (в основном) параллельно  продольной оси (А) трубы, и той частью по меньше й мере одной полов ины муфты, которая проходит (в основном) перпе ндикулярно продольной оси (А) тру бы, включает зону  эллипт ической формы, и в которой каждая полов ина муфты (фланец) имеет поверхность, образующую поверхность контакта с противоположной половиной муфты (фланцам) [2 и 2а] и в которой каждая отдельная половина (2 и 2а) муфты, независимо друг от друга, спроектирована так, чтобы содержать соединительные приспособления, такие как болты (3), кольцевые прокладки (4 и 4а) и гайки (5 и 5а), и в которой каждая полов ина (2 и 2а) муфты, возможно, может содержать по меньшей мере одну  канавку  для ге рметизирующего уплотнения и, возможно по ме ньшей мере дополнительный канал, соединяющий в итки резьбы наружной стороны с дном ка навки под уплотнение, отличающаяся тем, что контактная поверхность по ме ньшей мере одной полов ины 
муфты (фланца) спроектирована таким образом, что поверхности образуют между  собой коническую щель с у глом раскрыва между  поверхностями контакта противоположных фланцев в интервале 0,2 3°и с раскрывом, направленным наружу  к наружной поверхности муфты.  
Технолог ическ ие изделия, приме няемые в не фтегазовой отрасл и.  
Девяносто процентов оборудования применяемого  в нефтегазовом секторе состоит из железа и его сплавов. Правильный подбор обору дования, исследование показателей их технологических и эксплуатационных параметров, влияет на работоспособность конструкций. В нефтегазовой отрасли приме няются различные патрубки, заглушки, задвижки, штуцеры, тройник и, отводы и т.д.   
Запорная арматура включает множество элементов, от которых зависит функциональность всей системы трубопровода. Клапаны за порн ые и к лапаны обратные различных  конструкций,  разделители сред, кра ны шаровые, вентили прямоточные стальные – качеству  всех этих элементов необходимо уделять внимание. О дним из важнейших элементов трубопроводной системы являются задвижк и.  
Задвижка предназначена для соедине ния элементов трубопроводной арматуры, используемой в нефтегазовой промышленности, а также и в других отраслях. Задвижка содержит корпус и крышку , которые соединены между  собой овальными фланцами. В корпусе размещен запорный орган, который связан с возв ратно-поступательно перемещающимся шпинделем. На больших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки в ыполнены впадины и в ыступы с возможностью взаимодействия. Выступы и в падины по наружному  контуру  выполнены по окружности из це нтра фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линией фланцев. Изобретение позволяет упростить технологию изготовления задвижк и. 3 ил.  
Задвижка относится к области арматуростроения, а именно к запорной трубопроводной арматуре, и может быть использовано для герметичного запирания трубопроводов.  
Задвижка стальная сварная клиновая /1/, содержащая корпус и крышку , связанные овальными фланцами, установленный в корпусе запорный орга н в виде клина, соединенный с возвратно-поступательно перемещающимся шпинделем, у зел уплотнения шпинделя.  
Недостаток известной конструкции задвижк и состоит в том, что овальные фланцы корпуса и крышки в плоскости их к онтакта имеют плоские поверхности, из-за чего возникает возможность смещение их  между  собой. Это смещение ограничивается зазором в соединении между  шпиль ками и неоднозначно по величине и направляющим, кроме того, получение отве рстий во фланцах корпуса и крышк и также влечет погрешности размеще ния, на пример при использовании кондуктора /или других приспособлений/, нет четкой технологической базы.  
Задача изобретения заклю чается в упрощении технологии сборки задвижки, т.е. позволяет использовать выступы и впадины в овальн ых фланцах как конструкторские базы, а значит сцентрировать данные детали между  собой в плоскости разъема, а также другие детали. Кроме этого за движка должна служить упрощением технологии получения отверстий во фланцах,  а также повысить точность их взаимного расположения путем использования кондуктора с базированием его по выступам и впадинам фланцев.  
Поставленная задача достигается тем, что в задвижке, содержащей корпус и крышку , соединенных посредством овальных фланцев, возвратно-поступательно перемещающийся в корпусе шпиндель, связанный с запорным органом, у зел уплотнения шпинделя, на боль ших сторонах овальных фланцев в плоскости контакта корпуса и крышки расположены с возможностью взаимодействия выступы и в падины, каждые из к оторых по наружному  контуру  выполнены по окружности из центра овала фланцев, а по внутреннему  контуру  ограничены в нутренней овальной линие й фланцев.Задвижка (рис. 1) состоит из корпуса 1, имеющего верхний фла нец в виде овала, крышк и 2, имеюще й также овальный фла нец, как и в к орпусе. Внутри корпуса 1 размещен за порный орган 3 в виде клина, верхней частью который в заимо действует со шпинделем 4, с помощью  которого за порному  органу  3 сообщается возвратно-поступательное движение. На овальном фланце (рис 3.) корпуса 1 на больших сторонах выполнены впадины "a " диаметром "d", к оторые ограничены в нутренней линией "b" овала фланца, а на овальном фланце 
крышк и 2 таким же диаметром "d" выполне ны в ыступы "c", также ограниченные внутренней линией овала. 
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3. МЕТОДИКА И АППАРАТУРА ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНЫХ 
ИССЛЕДОВАНИЙ. 
3.1. Установка «РХ-7» 
Экспериментальная установка «РХ-7» предназначена для обработки 
цилиндрических поверхностей диаметром до 70 мм и длиной до 250 мм. 
Кинематическая схема станка представлена на рис. 23 
Привод хонинговального станка содержит раздельные кинематические 
цепи круговых и осевых колебаний инструмента и кинематические цепи 
круговых и осевых подач. Цепь осевых колебаний (Кос.) инструмента 1 
включает себя электродвигатель 2, клиноременный вариатор 3, зубчатые 
передачи 4, кривошипный диск 5 с эксцентрично расположенным пальцем 6, 
который входит в поперечный паз пиноли 7 для сообщения последней и 
связанному с ней шпинделю 8 колебаний в осевом направлении. Цепь круговых 
колебаний (Ккр) инструмента содержит электродвигатель 9, цилиндрическую 
зубчатую передачу, кривошипный диск 10 с эксцентрично расположенным 
пальцем 11, шатун 12, кинематически связывающий водило 13 с пальцем 11 и 
служащий для сообщения шпинделю 8 круговых колебаний через сателлиты 14 
и центральное колесо 15 планетарного механизма. 
Кинематическая цепь осевых подач (Soc) предназначена для сообщения 
шпиндельной коробке 16 и шпинделю 8 медленного возвратно поступательного 
движения в осевом направлении и включает в себя реверсивный 
электродвигатель 17, червячную передачу 18, ходовой винт 19, работающий в 
паре с гайкой, закрепленной на шпиндельной коробке. 
Цепь круговых подач (SK P) содержит электродвигатель 20, червячную 
передачу 21, связанную с внешним колесом планетарного механизма, и служит 
для сообщения шпинделю медленного вращательного движения. 
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Положительным свойством хонинговального станка с растровой кине-
матикой, имеющего раздельные кинематические цепи является возможность 
независимого регулирования параметров всех элементарных движений глав-
ного и формообразующих движений инструмента. Изменяя соотношения 
частот и амплитуд колебаний, можно варьировать параметры микрорельефа 
обработанной поверхности, а путем программирования осевых и круговых 
подач можно управлять геометрической формой отверстия. Станок с такой 
системой приводов обладает адаптивными свойствами [7]. Действительно, при 
обработке детали, имеющей исходные погрешности геометрической формы в 
виде конусности и овальности, нагрузка на электродвигателях 2 и 9 за период 
одного колебания изменяется от некоторого номинального значения до 
максимума в момент, когда хонинговальные бруски контактируют с 
минимальным диаметром отверстия. Следящие системы I или II регистрируют 
изменение нагрузки и вырабатывают командный сигнал, который подается в 
 
Рисунок 23 - Кинематическая схема станка «РХ-7» 
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цепь управления двигателями 17 и 20, а те смещают инструмент в зону 
наибольшей нагрузки. 
Таким образом, адаптивный привод при растровом хонинговании по-
зволяет целенаправленно исправлять как конусность, так и овальность обра-
батываемого отверстия. При этом в результате введения перекрестных связей 
между следящими системами автоматически более интенсивно выравнивается 
та погрешность, которая имеет большее отклонение что, оптимизирует процесс 
исправления геометрической формы. 
Техническая характеристика станка «РХ-7». 
Максимальный диаметр обрабатывающего отверстия в мм 70 
Максимальная длина обрабатываемой детали в мм 250 
Размах круговых колебаний в град 0-210° 
Размах осевых колебаний в мм 0-60 
Частота круговых колебаний кол/мин 120; 180; 240 
Частота осевых колебаний кол/мин 0-300 
Рассогласовка частот в % бесступенчато до 100% 
Осевое усилие механизма разжима брусков в кг 0-80 
Мощность привода главного движения в кВт 2,2; 1 
Мощность привода подач в кВт 0,3; 0,3 
Габариты станка в мм 25x1020x2295 
Масса станка в кг 800 
3.2. «Растр-Ц20» - опытный станок. 
Хонинговально-доводочный станок [8] с комплексным рабочим движе-
нием предназначен для финишной обработки прецизионных отверстий в де-
талях топливной и гидравлической аппаратуры. В отличие от хонинговальных 
станков с традиционной кинематикой данный станок позволяет осуществлять 
различные методы хонингования, имеющие усложненные траектории рабочего 
движения, с тонко регулируемыми параметрами. Кинематическая схема станка 
представлена на рис. 24 и состоит из привода вращения шпинделя с 
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механизмами колебательных движений и привода возвратно- поступательного 
перемещения инструмента вдоль оси обрабатываемой детали. 
Привод вращения и колебательных движений содержит электродвигатель 
1, связанный клиноременной передачей 2 с промежуточным валом 3. 
Последний посредством клиноременного вариатора 4 и зубчатой передачи 5 
соединен с коническим дифференциалом и механизмом 6 осевых колебаний, 
который выполнен в виде двух торцовых кулачков, взаимодействующих через 
два шарика связанных одним сепаратором с опорной шайбой 7, жестко 
закрепленной на шпинделе 8. Конический дифференциал содержит одинаковые 
центральные колеса 9, 10 и сателлиты 14. Общая ось сателлитов 14 выполнена 
в виде изогнутого 2-образного вала 15, кинематически связанного с помощью 
вилки 16 со шпинделем 8, причем один из сателлитов жестко соединен с валом, 
а другой — с возможностью свободного вращения. На валах центральных 
колес 9 и 10 конического дифференциала установлены двусторонние муфты 11 
и 12, предназначенные для стопорения колес относительно корпуса 
шпиндельной коробки 13 или сообщения им вращения от вариатора 4 и 
передачи 5. Привод возвратно-поступательного движения шпиндельной 
коробки 13 по колонне 19 включает реверсивный электродвигатель 17, ходовой 
винт 18, работающий в паре с гайкой, закрепленной на шпиндельной коробке. 
Скорость поступательного движения регулируется частотой вращения 
электродвигателя, а величина и положение хода бесконтактными конечными 
переключателями. Управление приводом осуществляется программируемым 
инвертором, который позволяет задавать необходимый закон изменения 
скорости поступательного движения (линейный, S-образный, ступенчатый), а 
также время задержки в точках реверсирования.  
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Станок реализует два метода виброхонингования с различными часто-
тами осциллирующего движения и растровый метод хонингования, отли-
чающийся сложной и неповторяющейся траекторией рабочего движения с 
тонко регулируемыми параметрами. В зависимости от технологического на-
значения операции (предварительное, окончательное) путем переключения 
муфт 11 и 12 устанавливается метод хонингования и задается соответствующая 
траектория рабочего движения инструмента. 
 
 
 
Рисунок 24 - Кинематическая схема хонинговально-доводочного станка 
«Растр Ц20» 
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Введем обозначения: 
ω1, ω2 - частоты вращения центральных колес 9 и 10 конического 
дифференциала; 
ωшп - частота вращения шпинделя; 
ωкр— частота круговых колебаний шпинделя; 
ωос - частота осевых колебаний шпинделя; 
iос - передаточное отношение механизма осевых колебаний; 
iкр - передаточное отношение от центральных колес к сателлитам диф-
ференциального механизма (
  
   
 
   
   
). 
Рассмотрим вариант работы станка, когда муфта 11 включена вниз и 
центральному колесу 10 конического дифференциала сообщается вращение, а 
колесо 9 зафиксировано муфтой 12 относительно корпуса 13. Строго говоря, в 
этом случае дифференциальный механизм становится планетарным. 
При пуске станка по циклу включается реверсивный электродвигатель 17 
и с помощью ходового винта 18 инструмент, закрепленный в шпинделе 8, 
вводится в зону обработки, осуществляется его разжим и возвратно- 
поступательное движение вдоль оси обрабатываемой детали. Одновременно 
включается электродвигатель 1 и движение клиноременной передачей 2 пе-
редается на промежуточный вал 3, который через зубчатую передачу 5 и муфту 
11 сообщает вращение центральному колесу 10 конического дифференциала. 
При этом второе центральное колесо 9 зафиксировано с помощью 
двусторонней муфты 12 относительно корпуса 13. Сателлиты 14, обкатываясь 
по неподвижному колесу 9, сообщают с помощью Z-образного вала 15 и вилки 
16 быстрое вращение шпинделю 8 с частотой равной половине частоты 
вращения колеса 10 [15]. 
    
  
 
          (25) 
Кроме того, за счет вращения Z-oбpaзнoгo вала вокруг собственной оси 
шпинделю дополнительно сообщаются круговые колебания, амплитуда ко-
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торых равна углу наклона Z-oбpaзнoгo вала. Частота круговых колебаний ровна 
частоте вращения Z-oбpaзнoгo вала и определяется из выражения: 
    
  
 
                   (26) 
Вследствие малой амплитуды круговых колебаний суммарное движение, 
сообщаемое шпинделю представляет собой однонаправленное (без реверса) 
вращение с переменной скоростью. 
Одновременно с промежуточного вала 3 через зубчатую передачу 5 
вращение передается торцовым кулачкам механизма 6, которые через син-
хронно вращающиеся шарики сообщают опорной шайбе 7 и шпинделю 8 
осевые колебания. Амплитуда колебаний определяется углом скоса торцовых 
кулачков и диаметром кольцевых канавок на опорной шайбе, а частота про-
порциональна алгебраической разности скоростей вращения шпинделя и ку-
лачков механизма 6. Такой механизм позволяет безударно и с минимальными 
инерционными нагрузками генерировать колебания с большой частотой. В 
описанном варианте включения двусторонних муфт 11 и 12 шпиндель и тор-
цовые кулачки механизма 6 вращаются в одном направлении, в результате 
шпинделю сообщаются низкочастотные осевые колебания     (      )  
   , учитывая что     
  
 
,            .При таком соотношении всех 
элементарных движений, включая и поступательное движение шпиндельной 
коробки, реализуется метод виброхонингования с однонаправленной 
траекторией (рис. 25 а) рабочего движения инструмента [16,88]. 
При переключении муфты 11 вверх, а муфты 12 вниз, центральное колесо 
10 конического дифференциала фиксируется относительно корпуса 13, а колесу 
9 через клиноременный вариатор 4 сообщается вращение в направлении 
обратном предыдущему случаю. 
В результате движение обкатки сателлитов 14 по неподвижному колесу 
10 и вращение шпинделя 8 реверсируются. Частоты вращения и круговых 
колебаний шпинделя определяются частотой ω1 вращения центрального колеса 
9,    
  
 
,                     (27) 
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В данном варианте включения муфт шпиндель и торцовые кулачки ме-
ханизма 6 вращаются в противоположных направлениях, в результате шпин-
делю сообщаются высокочастотные осевые колебания. 
    (   (    ))     , при ω1=ω2, ωос=3·ωшп·ioc 
Такое соотношение элементарных движений характерно для виброхо- 
нингования с разнонаправленной траекторией рабочего движения (рис. 25 б). 
Кроме того, вследствие вращения шпинделя с переменной скоростью в обоих 
вариантах виброхонингования осевые колебания генерируются с непрерывно 
изменяющейся начальной фазой [24]. Возможность периодического 
реверсирования вращения шпинделя позволяет более полно использовать 
режущую способность инструмента и обеспечивает равномерный его износ. 
Принципиальное отличие растрового метода хонингования [50] от 
традиционного и вибрационных методов заключается в том, что главное 
движение резания есть результат комбинации двух синусоидальных колебаний 
с различными частотами и амплитудами во взаимно перпендикулярных 
направлениях - круговых и осевых. Для равномерного распределения обра-
зующейся сетки по всей обрабатываемой цилиндрической поверхности инст-
рументу или обрабатываемой детали дополнительно сообщаются возвратно- 
 
 
Рис. 3.3, Виды 
траекторий. 
 
Рисунок 25 – Виды траекторий 
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поступательное и вращательное движения с малыми скоростями, которые 
представляют собой соответственно осевую (SOC) и круговую (SKP) подачи. 
Растровая траектория рабочего движения инструмента реализуется путем 
переключения муфт 11 и 12 вниз. В этом случае центральные колеса 9 и 10 
конического дифференциала получают вращение в противоположных на-
правлениях и с разными скоростями. Частота вращения колеса 10 постоянная, а 
колеса 9 может регулироваться в небольшом диапазоне с помощью 
клиноременного вариатора 4, причем в середине диапазона регулирования 
частоты вращения колес 9 и 10 по модулю равны. За счет разности скоростей 
центральных колес шпинделю сообщается медленное вращение (круговая 
подача), величина и направление которой регулируются и определяется из 
выражения: 
     
     
 
         (28) 
Одновременно от 7-образного вала 15 и механизма 6 шпиндель получает 
круговые и осевые колебания, рассогласованные по частоте. 
    
     
 
    ;     (      )          (29) 
При растровом хонинговании средние скорости колебательных движений 
значительно превышают скорость вращения и поступательного движения. При 
таком соотношении скоростей образуется сложная и неповторяющаяся сетка 
следов обработки (рис. 25 в) причем плотность сетки можно бесступенчато 
изменять путем регулирования круговой подачи и скорости поступательного 
движения. Таким образом, предлагаемая конструкция станка позволяет 
простыми техническими средствами реализовать на одном оборудовании 
различные методы хонингования, отличающиеся траекторией рабочего 
движения инструмента. 
Техническая характеристика хонинговально-доводочного станка «Растр Ц20» 
Размеры обрабатываемой детали: 
Максимальный диаметр, мм 20 
Максимальная длина, мм 180 
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Ход шпиндельной коробки, мм 10-200 
Наибольшее расстояние торца шпинделя от стола, мм  412 
Вылет шпинделя, мм  150 
Параметры работы станка: 
1. С растровой траекторией инструмента: 
размах круговых колебаний, град  72 
размах осевых колебаний, мм 5,2 
Частота колебаний шпинделя, кол/мин  
круговых  1020, 1300 
осевых 880, 1100 
Круговая подача, об/мин 0-±60 
Осевая подача, мм/мин 800 
2. С винтовой траекторией инструмента:  
Скорость вращения шпинделя, об/мин  900; 710 
Частота осевых колебаний, кол/мин 560; 440 
Время задержки при реверсе осевой подачи, сек  0-8,8 
Осевое усилие , механизма разжима брусков в кг  0-20 
Мощность привода главного движения, кВт  0,3 
Мощность привода осевой подачи, кВт  0,12 
Габариты станка, мм  856х696х1762 
Масса станка, кг 250 
 
Основной задачей данных экспериментальных исследований было 
изыскание рациональных условий ведения процесса хонингования растровой и 
традиционной кинематикой, обеспечивающих наибольшую производи-
тельность, требуемую шероховатость и стабильную точность геометрической 
формы. 
3.3. Материалы применяемые в исследованиях. 
В исследованиях влияния технологических факторов процесса растрового 
хонингования использовались серийные детали типа «гильза золотника» из 
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стали 95X18 с твердостью НRс ≥ 57 и стали 12ХНЗА с твердостью HRc58...62. 
Диаметр обрабатываемого отверстия 10 мм, длина 48 и 60 мм. Детали 
сравнительно сложные по конструкции, имеют много радиальных отверстий и 
кольцевых проточек по наружному диаметру (рис. 26). 
 
Также проводились эксперименты на серийных контрольных кольцах с 
диаметром отверстий 35 мм и 18 мм, длиной 25 мм и 20 мм. Материал деталей 
9ХС с твердостью рабочих поверхностей НRс 58...64, (рис. 27).  
 
Рисунок 26 - Деталь «гильза золотника» 
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1. Жз59.М. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рисунок 27 - Деталь контрольное кольцо 
Сравнительные исследования методов хонингования, отличающихся по 
кинематики, проводились на образцах диаметром 38 мм, длиной 140 мм из 
стали ЗОХГСА ( H R c 32...37) и стали 95X18 (HRc >58), диаметром 18 мм, 
длиной 60 мм. 
3.4. Применяемые хонинговальные бруски и технологическое 
оснащение. 
Правильный выбор характеристики брусков при хонинговании имеет 
решающее значение. Поэтому исследована большая гамма брусков из алма-
зосодержащего [91] проката, отличающихся связкой, зернистостью, видом 
абразива и концентрацией. 
 
2
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Номенклатура хонинговальных брусков для обработки колец, включает в 
себя бруски для размерного хонингования и бруски для чистового (отде-
лочного) хонингования. Для размерного хонингования опробованы бруски из 
проката на металлической связке отличающиеся видом абразива, зернистостью, 
концентрацией и характеристикой связки.  
КМ 60/40-М2-01-100%  
КМ 40/28-М5-22-50%  
АС6 63/50-М2-01-100% 
При хонинговании закаленных легированных сталей предпочтительно 
металлосиликатная связка М5-22. Данная связка за счет упрочняющих добавок 
имеет по сравнению с традиционной связкой М2-01 более высокую твердость и 
износостойкость, что положительно должно влиять на точность обработки. 
Опробование чистового (отделочного) хонингования осуществлялось 
алмазными брусками на каучукосодержащих связках различной характери-
стики. 
АСМ 40/28-Р9/Р4-25% АСМ 20/14-Р9-25% АСМ 28/20-Р11-50% 
Размеры брусков, как для размерного, так и для чистового хонингования 
зависят от размеров обрабатываемого отверстия. Для колец диаметром 
отверстия 35 мм длина (L6p.) брусков 30 мм, ширина 8 мм. Кольца с 
отверстиями диаметра 18 мм хонинговались «пакетом» по две детали, брусками 
длиной 44 мм, шириной 4 мм. 
Хонинговальные головки. Для экспериментального опробования 
процесса хонингования отверстий в «гильзе золотника» и в контрольных 
кольцах разработаны и изготовлены хонинговальные головки жесткой 
конструкции с номинальными диаметрами 35 рис. 28 и 18 мм, рис. 29 с длиной 
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брусков соответственно 30 и 44 мм. Для отверстий диаметром 10 мм, конст-
рукция хонинговальной головки аналогична головки диаметром 18 мм. Головки 
предназначены для размерной и чистовой (отделочной) обработки сквозных 
отверстий. 
Хонинговальные головки четырехбрусковые содержат корпус 1, в 
наружных пазах которого размещены хонинговальные бруски. Бруски состоят 
из стального корпуса 2 и режущего слоя 3, выполненного из 
алмазосодержащего или кубанитового проката различной характеристики. 
Могут быть использованы также и стандартные хонинговальные бруски. 
Крепление проката или стандартных брусков к основанию 2 производится 
методом пайки или приклеивания. Фиксация брусков в осевом направлении 
осуществляется по торцам оснований, или (для головки d=35 мм) штифтами 4, 
концы которых встают в кольцевую канавку на корпусе головки. В 
центральном отверстии корпуса размещен разжимной конус 5, при осевом 
перемещении которого через радиальные толкатели 6, или непосредственно 
осуществляется разжим брусков. Сжатие брусков производится кольцевыми 
пружинами 7. Для повышения жесткости четырехбрусковой головки 
использовался вариант конструкции, в которой два бруска подвижны в 
радиальном направлении и расположены в пазах под углом 90°. Напротив 
подвижных брусков также под углом 90° на периферию корпуса напаяны 
неподвижные бруски. Режущий слой всех брусков выполнен из проката. 
После пайки или приклеивания проката к основанию с целью 
обеспечения цилиндрической формы инструмента производится шлифование и 
последующая приработка рабочей поверхности брусков в сборе с хонголовкой. 
Отклонение от цилиндричности не должно превышать 0,01-0,015 мм. 
Стыковочным узлом между шпинделем станка и хонинговальной 
головкой является жесткий соединительный вал 8 с промежуточным 
толкателем 9. Соединительный вал базируется по посадочному отверстию и по 
торцу шпинделя станка и фиксируется накидной гайкой. На нижнем конце вала 
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также базируется хонинговальная головка и фиксируется накидной гайкой 10. 
У хонголовки d=18 мм корпус и соединительный вал выполнен за одно целое. 
 
Рисунок 28 – Хонинговальная головка 
диаметром 35 мм. 
Рисунок 28 – Хонинговальная головка 
диаметром 18 мм. 
Приспособление. Исходя из выбранной схемы хонингования, а именно 
жесткая хонголовка - «плавающая» деталь, приспособление должно обеспе-
чивать обрабатываемой детали четыре степени свободы. Деталь должна фик-
сироваться только от вращения и осевого перемещения. Учитывая эти условия, 
разработано и изготовлено приспособление представленное на рис. 29 
Корпус 4 приспособления монтируется на установочной плите. Внутри 
корпуса на диаметрально расположенных осях 5 установлено с возможностью 
радиального перемещения промежуточное кольцо 3, внутри которого на таких 
же осях расположенных под но под углом 90° к осям 5 установлена с 
возможностью радиального перемещения люлька 2. Обрабатываемая деталь 
устанавливается по наружному диаметру в люльку 2 и фиксируется в осевом 
направлении и от вращения винтом 1 через промежуточную шайбу 8. При-
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способление устанавливается соосно с инструментом обеспечив одинаковые 
радиальные зазоры между люлькой 2, промежуточным кольцом 3 и корпусом 4. 
 
 
Рисунок 29 – Приспособление для хонингования колец 
Обрабатываемая деталь удерживается от вращения с возможностью 
радиального перемещения при помощи двух винтов 3. Фиксация детали в 
осевом направлении осуществляется по торцам через две упругие (резиновые) 
прокладки 7. 
Такая конструкция приспособления обеспечивает самоустанавливае- 
мость системы инструмент - обрабатываемая деталь, компенсируя погрешности 
их относительного положения. Обработка колец с диаметром отверстия 18 мм 
осуществлялась «пакетом» по два кольца. 
3.5. Методики измерения шероховатости поверхности и размеров 
микрозаусенцев. 
Измерения проводились на профилометре — профилографе типа А1, мо-
дели 252, ГОСТ 19299-73, изготовитель завод «Калибр». Контрольные замеры 
практически по всем параметрам, включая и профилограммы осуществлялись 
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на профилометре типа II, степень точности 2, по ГОСТ 19300-86, модели 
170623, изготовитель «Калибр». Перед измерениями проводилась проверка 
приборов по эталонам шероховатости. 
Шероховатость обработанной поверхности оценивается по параметрам 
Ra и Rz среднему квадратическому отклонению σRa [84], статистически 
учитывающее разброс значений Rа на разных участках обработанной по-
верхности. Величина σRa рассчитывалась по 50 значениям Rа. Для получения 
достоверных результатов в каждой серии опытов шероховатость измерялась на 
двух-трех деталях на различных участках обработанной поверхности. В 
некоторых опытах, для оценки характера микрорельефа обработанной по-
верхности записывались профилограммы. 
Высота микрозаусенцев на пересечениях радиальных и центрального 
отверстий определялась путем записи профилограмм на профилографе- 
профилометре модели 252 типа А1 по схеме на рис. 30 и рассчитывалась 
действительная высота микрозаусенцев h, мкм, с учетом установленного уве-
личения. 
Прочность микрозаусенцев определялась путем срезания их пуансоном 
диаметром 2 мм. Усилие среза определялось по величине деформации тари-
рованной пружины, удерживающей пуансон. Величина деформации 
фиксировалась с помощью индикатора часового типа с ценой деления 0,1 мм. 
Рисунок 30 – Схема измерения высоты микрозаусенцев 
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3.6. Методика измерения отклонений геометрической формы отверстий 
Для контроля параметров геометрической формы использовались 
кругломер модели ВЕ-20А, Вильнюсского филиала ЭНИМС. 
С целью расширения функциональных возможностей кругломера модели 
ВЕ-20А была проведена его модернизация, в результате которой стало 
возможным контролировать следующие параметры геометрической формы 
цилиндрических поверхностей: отклонение от круглости и отклонение профиля 
продольного сечения. 
Кругломер модели ВЕ-20А предназначен для измерения некруглости или 
неконцентричности цилиндрических поверхностей в сечении 
перпендикулярном их оси. Принцип действия кругломера основан на 
ощупывании измерительным наконечником вращающегося датчика 
контролируемой поверхности детали, неподвижно установленной на 
центрирующем столике. Регистрация результатов измерения осуществляется с 
помощью универсального самописца на круглограмме в полярной системе 
координат или на диаграммной ленте в прямоугольных координатах. 
Кинематическая схема модернизированного варианта кругломера пред-
ставлена на рис. 31. Прибор имеет вертикальную компоновку и включает в себя 
станину 1, на которой смонтирован на шариковых опорах 2, центрирующий 
столик 3 и жестко закреплена стойка 4. На направляющих стойки 4 установлена 
измерительная головка 5, которая может перемещаться по направляющим с 
помощью реечной передачи 6. В измерительной головке смонтирован привод 
вращения датчика 7 с измерительным щупом 8. Привод содержит 
электродвигатель 9, вращение от которого через зубчатую передачу 10 и 
упругую муфту сообщается прецизионному шпинделю 11 и датчику 7. 
Центрирование контролируемой детали относительно оси вращения датчика 
осуществляется путем перемещения центрирующего столика 3, в 
горизонтальной плоскости во взаимноперпендикулярных направлениях при 
помощи двух микровинтов 12. Такую кинематику имеет серийный прибор, 
предназначенный для измерения некруглости. 
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Модернизация прибора заключается в том, что введен дополнительный 
узел точных осевых перемещений контролируемой детали. Основными эле-
ментами узла являются высокоточный шток 13 перемещающийся в направ-
ляющей втулке 14, которая неподвижно закреплена в центральной расточке 
центрирующего столика 3. Выборка зазора в контакте шток-направляющая 
втулка осуществляется при помощи пластинчатой пружины 15 и винта 16. На 
верхнем торце штока установлен котировочный столик 17, с помощью 
которого ось контролируемой детали устанавливают параллельно оси штока. 
Привод осевых перемещений штока 13 неподвижно смонтирован в станине 1 и 
содержит реверсивный электродвигатель 18, связанный через муфту с ходовым 
винтом 19, работающей в паре, с гайкой зафиксированной от вращения с 
помощью скользящей шпонки (на схеме не показана). 
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При вращении ходового винта 19 гайка, контактирующая через шари-
ковую опору 20 с нижним торцом штока 13, сообщает контролируемой детали 
осевые перемещения. Использование в контакте гайка-шток шариковой опоры 
позволяет исключить паразитные радиальные нагрузки на шток при 
центрировании детали. Это повышает точность измерений. 
Скорость осевых перемещений выбрана равной средней скорости протя-
гивания диаграммной ленты на самописце и составляет 80 мм/мин. Скорость 
диаграммной ленты имеет 6 ступеней: 20, 40, 80, 200, 400, 800 мм/мин. Это 
позволяет записывать отклонения формы в осевом сечении при различных 
масштабах увеличения. Наибольшая длина контролируемой цилиндрической 
поверхности составляет 130 мм. 
 
Рисунок 31 - Кинематическая схема модернизированного кругломера ВЕ-20А 
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Таким образом, модернизированный прибор ВЕ-20А позволяет с одной 
установки проконтролировать практически все параметры геометрической 
формы цилиндрических поверхностей — отклонение от круглости, отклонение 
профиля продольного сечения, а также отклонение от прямолинейности в 
заданном направлении. 
Проверка погрешности прибора включает в себя определение погреш-
ности вращения шпинделя и погрешности осевых перемещений штока. По-
грешность вращения шпинделя определяется по эталону круглости, прила-
гаемого в комплект прибора. Методика проверки изложена в руководстве к 
прибору. По паспортным данным погрешность вращения шпинделя не должна 
превышает 0,15 мкм. 
Для проверки погрешности осевых перемещений штока в качестве 
эталона используется стеклянная пластина типа ПИ диаметром 100 мм, ГОСТ 
292359. Отклонение от плоскостности рабочей поверхности пластины не 
превышает 0,07 мкм. 
Схема проверки представлена на рис. 32. Пластина устанавливается на 
юстировочном столике 17. Измерительный щуп 8 датчика 7 подводится пер-
пендикулярно к рабочей поверхности пластины и создаётся необходимый натяг 
по стрелке индикатора центрирования. После этого с помощью котировочного 
столика рабочая поверхность пластины устанавливается параллельно оси 
перемещения штока. Юстировку необходимо проверять при последовательном 
переключении ступеней увеличения. При этом за время прохождения щупом 
всей диаметральной поверхности пластины стрелка индикатора не должна 
выходить за пределы верхнего малого прямоугольника. После этого с помощью 
самописца осуществляется запись профилограммы на диаграммной ленте, по 
которой оценивается погрешность осевых перемещений. 
Запись профилограмм производится при максимально допустимом 
увеличении для двух взаимно-перпендикулярных положений пластины. По 
профилограммам, записанным при увеличении 10000 (максимальное 
увеличение) определяется погрешность узла осевых перемещений. 
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Результаты проверки представлены на рис. 33. Погрешность вращения 
шпинделя датчика менее 0,15 мкм, а погрешность узла осевых перемещений на 
длине не менее 50 мм не превышает 0,2 мкм. 
 
Рисунок 32 - Схема проверки погрешности осевых перемещени 
 
Для проверки ступеней увеличения электронного блока прибор 
укомплектован специальным эталоном с двумя рабочими поясками и 
аттестованными величинами лысок. Проверка производится путем записи 
соответствующего пояска эталона на круглограмме или на диаграммной ленте. 
Подсчитываются отклонения и сравниваются с фактической величиной указан-
ной на эталоне. Результаты проверки приведены на рис. 62. 
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Рисунок 33. – Результаты проверки 
 
Рисунок 34 – Результаты проверки. 
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В экспериментах контролировались следующие параметры геометри-
ческой формы цилиндрических поверхностей: отклонение от круглости и 
отклонение профиля продольного сечения. Практически все измерения выпол-
нялись на модернизированном кругломере модели ВЕ-20А. Методики изме-
рений внутренних и наружных цилиндрических поверхностей идентичны. 
Отклонение от круглости в соответствии с ГОСТ 24642-81 это наи-
большее расстояние ∆Rтах от точек реального профиля до прилегающей ок-
ружности. Для расчета отклонения прибор укомплектован жестким прозрач-
ным трафаретом, на котором нанесены 16 концентрических окружностей с 
шагом 2 мм, что соответствует шагу делений диаграммного диска и ленты. 
Трафарет накладывается на круглограмму и выбирается максимальная 
вписанная окружность при контроле отверстия. Находится наибольшее рас-
стояние от точек реального профиля до этих окружностей и в соответствии с 
масштабом увеличения рассчитывается отклонение от круглости ∆Rтах. Ха-
рактер погрешности - овальность, огранка и др. определяется по виду круг- 
лограммы. 
Отклонение профиля продольного сечения цилиндрической поверхности 
— это наибольшее расстояние ∆пр от точек образующих реальной поверхности, 
лежащих в плоскости, проходящих через ее ось, до соответствующей стороны 
прилегающего профиля в пределах нормируемого участка. 
Для определения отклонения ∆пр на профилограммах записанных на 
диаграммной ленте проводятся две параллельные прямые, соприкасающиеся с 
реальным профилем осевого продольного сечения и расположенные вне 
материала детали так, чтобы наибольшее расстояние точек реального профиля 
от соответствующей прямой в приделах нормируемого участка имело ми-
нимальное значение. Далее путем измерений находится наибольшее расстояние 
от точек реального профиля до соответствующей прилегающей прямой и в 
соответствии с масштабом увеличения рассчитывается отклонение ∆пр. Ха-
рактер отклонения — конусообразность, седлообразность, бочкообразность и 
др. определяется визуально по виду профилограммы. 
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Для всей номенклатуры деталей были изготовлены специальные оправки 
для центрирования и закрепления их на юстировочном столике прибора. 
Измерения отклонений геометрической формы производились в следующей 
последовательности. 
1. Контролируемая деталь с помощью специальной оправки закрепляется 
на юстировочном столике 17 рис. 31. 
2. Наконечник щупа 8 подводится к контролируемой поверхности де-
тали, после чего измерительная головка 5 и радиальная каретка датчика 7 же-
стко фиксируются. Дальнейшая наладка прибора осуществляется при ручном 
вращении датчика. 
3. С помощью центрирующего стола производится центрирование кон-
тролируемой поверхности относительно оси шпинделя вращения датчика. 
4. При помощи котировочного столика вертикальная ось контроли-
руемой поверхности устанавливается параллельно оси прецизионного штока 
узла осевых перемещений. 
5. При выполнении пункт 4 производится корректировка центрирования 
по пункту 3 Операции по пунктам 3 и 4 повторяются после каждого пе-
реключения радиального увеличения. 
6. Включается вращение датчика и при неподвижной детали осуществ-
ляется запись круглограмм на диаграммном диске. Круглограммы записыва-
ются в двух — трех сечениях: на расстоянии 2 мм от торцов (круглокрамма А) 
и в среднем сечении по длине контролируемой поверхности (круглограмма Б). 
7. Отключается вращение датчика, включается осевое перемещение 
контролируемой детали и осуществляется поочередная запись профиля про-
дольного сечения в двух взаимно перпендикулярных осевых плоскостях и 
обозначаются соответственно I пл. и II пл. Запись профиля производится на 
диаграммной ленте. 
8. Радиальное увеличение устанавливается в зависимости от № щупа и 
величины отклонения формы. Все измерения проводились при фильтрах О или 
В, в зависимости от шероховатости поверхности. 
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3.7. Методики оценки производительности обработки и износа 
абразивных брусков 
К показателям, характеризующим процесс хонингования относятся: 
производительность, стойкость брусков, шероховатость обработанной по-
верхности, а также параметры геометрической формы обработанного отвер-
стия. 
Производительность процесса хонингования оценивалась по критерию - 
объем металла, снятый участком площади рабочей поверхности брусков в 
единицу времени, Q см3/см2 час. Данный критерий универсален, так как, не 
зависит от размеров обрабатываемой детали, а также от количества и размеров 
брусков в хонинговальной головке. 
Для расчета производительности процесса фиксировалось время хо-
нингования Тхон и определялся диаметральный съем металла ∆MET. 
        
     , мкм 
где,    
  и     - среднее значение диаметров до и после хонингования. 
Измерение диаметра осуществлять в трех сечениях по длине отверстия с 
помощью нутромера модели Г-872, ГОСТ 9244-59 с многооборотным ин-
дикатором типа ИГ-1. Цена деления индикатора 1 мкм. 
По известному диаметральному съему рассчитывались объем снятого 
металла, VMET и производительность процесса: 
     
  (       
 )          
     
, см3      (30) 
  
       
        
, см3/см2час       (31) 
где, Lотв - длина обрабатываемого отверстия мм. 
Sбр- суммарная площадь рабочей поверхности брусков, см 
Стойкость брусков оценивается по среднему значению их линейного 
износа ∆ Б Р ,  В мкм за определенный промежуток времени и по удельному 
расходу сверхтвердых абразивных материалов (СТМ). Удельный расход СТМ 
— это отношение веса израсходованных СТМ, Gстм к весу снятого металла GМЕТ. 
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,           (32) 
Вес израсходованных СТМ определяется из выражения; 
                   , мг 
где,      -удельный вес СТМ, мг/мм
3
  
α - коэффициент, учитывающий концентрацию СТМ. 
 
Удельный вес синтетических алмазов γСТМ = 3.48 ч-3.56 мг/мм
3. Вес 
снятого металла:               , г. 
Измерение величины износа брусков производилось на вертикальном 
длинномере ИЗВ-2 в соответствии со схемой рис. 34. 
 
 
Каждый брусок до и после эксперимента измерялся в четырех точках. 
Идентичность точек измерения обеспечивалась установкой на столике прибора 
угольника 3, закрепленного планками 4, и применением концевых мер 2 для 
 
 
Рисунок 34 -Схема измерения бруска. 1. Брусок; 2. Концевая мера длины; 
3. Угольник; 4.Планка 
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получения точного шага измерения. Линейный износ ∆бр подсчитывалось как 
среднее арифметическое износа в трех точках. 
3.8. Выводы 
1. Экспериментальное оборудование с растровой кинематикой позволяет 
при идентичных технологических условиях осуществлять сравнительные 
эксперименты по разным методам хонингования отличающихся траекторией 
рабочего движения инструмента. 
2. С целью расширения функциональных возможностей кругломера 
модели ВЕ-20А была проведена его модернизация, в результате которой стало 
возможным измерять отклонение от круглости и отклонение профиля 
продольного сечения. 
3. Разработана методика проверки точности узла прецизионных осевых 
перемещений с помощью стеклянной пластины типа ПИ диаметром 100 мм, 
ГОСТ 2923-59. 
4. Разработана методика контроля отклонений профиля продольного 
сечения цилиндрической поверхности и методика обработки результатов 
измерения. 
5. Разработана методика измерения размера микрозаусенцев с помощью 
профилогрофа-профилометра модели 252. 
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4. РЕЗУЛЬТАТЫ ИССЛЕДОВАНИЙ ПАРАМЕТРОВ РАСТРОВОГО 
ХОНИНГОВАНИЯ. 
В настоящей главе рассмотрены вопросы формообразования поверхности 
при растровом хонинговании. Под формообразованием здесь понимается 
процесс, в результате которого образуется микро и макрорельеф обработанной 
поверхности. Формообразование отверстий при хонинговании происходит в 
результате съема металла с его поверхности при действии комплекса 
технологических, кинематических и силовых факторов. Установив связь ве-
личины съема в каждой точке обрабатываемого отверстия с различными фак-
торами, можно прогнозировать и управлять формообразованием путем на-
правленного воздействия на доминирующие факторы [3,21,56,111]. 
Основными факторами влияющими на точность геометрической формы 
отверстий при абразивной обработке являются: кинематика относительного 
движения инструмента и детали, жесткость технологической системы, 
параметры наладки, а также исходная погрешность формы инструмента.  
Особенность кинематики движения инструмента относительно обраба-
тываемой поверхности при растровом хонинговании состоит в следующем. Все 
точки абразивных брусков совершают сложные колебательные движения 
резания, а также вращение (Vкр) и поступательное движение (Voc) относительно 
обрабатываемой поверхности с малыми скоростями (движения подач SKp и Soc). 
Контактирующие точки перемещаются по конгруэнтным траекториям, имеют 
равные скорости, но длительность контактирования за время одного 
поступательного хода по длине отверстия распределена не равномерно и 
зависит от кинематических и масштабно-геометрических факторов. 
Масштабно-геометрические факторы - это соотношение длины отверстия 
(LOTB) и брусков (L6p), величины хода (lХ) и перебега (lП) брусков. 
В работах Б. Н. Кириллина и П. И. Ящерицына [111] приведены схемы- 
графики, показывающие изменение времени контакта инструмента с обраба-
тываемой поверхностью при движении его вдоль оси. Рассмотрены два вари-
анта обработки: при длине хода (lХ) равной или большей суммы длин отверстия 
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и инструмента, и длине хода меньше указанной суммы. Полагая, что съем 
металла в единицу времени при прочих равных условиях прямо про-
порционален времени контакта инструмента и отверстия в каждом поперечном 
сечении, то равномерность съема по длине отверстия, а значит и точность 
формы в продольном сечении зависят в основном от характера возвратно-
поступательного движения (осевой подачи). Рассмотрены два варианта 
обработки: при длине хода (lХ) равной или больше суммы длины отверстия и 
инструмента, и длине хода меньше указанной суммы. 
В первом случае (рис. 35) каждое поперечное сечение отверстия кон-
тактирует с инструментом (брусками) одинаковое время, равное t=Lбр/Voc при 
условии постоянства скорости Voc. 
 
 
 
Рисунок 35 - Схема абразивной обработки при полном выходе инструмента из 
отверстия 
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Такой вариант контактирования при хонинговании отверстий 
практически не применяется. При обработке брусками методом хонингования 
для обеспечения непрерывного контакта ход головки в осевом направлении 
ограничен, то есть обработка ведется с неполным выходом брусков из 
отверстия. Величина перебега (lП) брусков, то есть длина уменьшения зоны 
контакта с отверстием всегда принимается меньше длины бруска lП=(0,25 - 
0,5)Lбр. 
Хонингование с неполным выходом брусков из обрабатываемого от-
верстия приводит к увеличению пути перемещения и продолжительности 
контакта отдельных точек поверхности брусков в средней зоне обрабатывае-
мой поверхности (рис. 36). 
Рисунок 36 – Схема контактирования брусков при неполном выходе из 
отверстия 
 
Это приводит к увеличению съема металла на средних участках и 
образованию погрешности формы в виде «бочкообразности». Формой 
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отверстия в продольном сечении можно управлять путем изменения величины 
перебега брусков и положения хода, а также регулируя время задержки (t3) 
инструмента в точках реверсирования, или задавая необходимый закон 
поступательного движения (осевой подачи). Второй метод более универсален, 
так как применим как при обработке сквозных, так и «глухих» отверстий. При 
традиционном хонинговании второй метод не эффективен, так как во время 
задержки хода абразивные зерна идут по кольцевым рискам и съем металла 
резко падает. При растровом хонинговании условия резания определяются 
параметрами колебательных движений и практически не изменяются при 
Voc=0 
Для расчета времени задержки (t3) при растровом хонинговании ис-
пользована методика определения продолжительности контакта притира с 
деталью при доводке точных отверстий, предложенная Кириллиным Б. Н. и 
Ящерициным П. И [111]. Рассмотрены два варианта условий обработки с не-
полном выходе брусков из отверстия при постоянной скорости возвратно- 
поступательного движения (Voc) по величине: a)lX > L6p; б) lХ <Lбр, При этом 
отмечено, что при обработке связанным абразивом, то есть брусками, величина 
съема по длине образуещей почти соответствует теоретической, то есть 
пропорциональной времени контакта инструмента с отверстием в соответствии 
с графиками рис. 35 и 34. 
Рассмотрим случай когда lX > L6p (рис. 37) при условии lп1= lп2 и скорости 
осевой подачи (Voc) постоянной по величине. В этом случае график 
продолжительности контакта инструмента с деталью представляет собой ло-
маную линию (a b с d) и является величиной переменной вдоль оси отверстия. 
Наибольшая продолжительность ( t1)  контакта наблюдается в средней части 
отверстия и равна t1=L6p/Voc. Время контакта (t2) по концам отверстия 
пропорционально величине перебега брусков и равно t2—lП/Voc. 
При хонинговании с перебегом брусков, площадь контакта брусков из-
меняется на концах отверстия. По мере уменьшения площади контакта и по-
стоянном усилие разжима давление возрастает, что повышает интенсивность 
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съема металла на крайних участках отверстия. Изменение давления по длине 
обрабатываемого отверстия учитывается усредненным коэффициентом Кпб, 
который пропорционален величине перебега брусков [33]. Разность времени 
контактирования в средней части и на концах отверстия с учетом коэффици-
ента Кпб можно принять за расчетное время задержки (l3) поступательного 
движения Vос (осевой подачи) в точках реверсирования. 
   
     
   
 
      
       
        (33) 
Второй случай, когда lХ < L6p чаще всего встречается при обработке 
«глухих» отверстий или с очень малым перебегом брусков. В этом случае 
наибольшее время контакта определяется из выражения: t1=lХ/VOC а время 
задержки осевой подачи рассчитывается для каждой точки реверсирования 
из выражения:    
     
       
 
Полученные теоретические зависимости проверены экспериментально на 
станке на станке «Растр-Ц20» при обработке серийных деталей из стали 95X18 
и 12ХНЗА. Обработка осуществлялась по схеме: «жесткая» четырех брусковая 
головка — «плавающая» деталь. Длина брусков 30 мм со следующей 
характеристикой: КМ 40/28-М5-22-50%, lХ= 38 мм, lП= 10 мм. 
При проведении экспериментов параметры главного движения, т.е. ам-
плитудно-частотные характеристики колебаний, сохранялись постоянными: ω1 
=133 сек-1, А = 3.14 мм, ω2 = 114сек
-1, В = 2,6 мм. Формообразование осуществ-
лялось путем регулирования параметров осевых (Soc) и круговых (SKP) подач. 
На рис.66 представлены результаты экспериментальных исследований, 
показавшие удовлетворительную сходимость с теоретическими выводами. При 
хонинговании с реверсом осевой подачи, с временем задержки не более 0,2 с, 
была получена «бочкообразная» форма отверстия с отклонением 4-5 мкм (рис. 
38 а). Увеличение времени задержки до 2,5-3 с, приводит к кор- сетности (рис. 
38 б) с погрешностью формы 4-5 мкм. Из условия одинакового времени 
контактирования по длине обрабатываемого отверстия расчетное время 
задержки составляло 1,14 с. При заданном в экспериментах время задержки 1,2 
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с, стабильно обеспечивалась цилиндрическая форма отверстия с отклонением 
не более 1,5 мкм (рис. 38 в). 
 
 
Рисунок 38 – Влияние времени задержки осевой передачи на отклонение 
профиля продольного сечения отверстия 
Кроме того, выявлено, что путем независимого варьирования времени 
задержки в каждой точке реверсирования можно программировать исправление 
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исходных погрешностей, а также получать отверстия с заданной формой и 
направлением отклонений. 
Экспериментально установлено, что геометрическая форма отверстия в 
поперечном сечении (отклонение от круглости) зависит от соотношения осевой 
и круговой подачи. При постоянных скорости осевой подачи Voc =14 мм/сек и 
времени обработки 1 мин увеличение круговой подачи (SKP) от 15 до 30 об/мин 
(VKP=8-16 мм/сек) обеспечивает уменьшение отклонения от круглости от 1,1 
мкм до 0,6 мкм (рис. 39). 
 
Рисунок 39 - Влияние круговой подачи на отклонение от круглости отверстия 
При дальнейшем увеличении круговой подачи до 45 об/мин 
(VKP=23,6мм/сек) отклонение от круглости стабилизируется. 
Таким образом, растровый метод хонингования позволяет путем целе-
направленного регулирования параметров формообразующих движений 
(осевой и круговой подачи) эффективно управлять формированием требуемых 
показателей точности обработки цилиндрических отверстий. Кроме того, на 
точность обработки при растровом хонинговании положительно влияет 
сложный характер рабочего движения инструмента. Вследствие многократного 
самопересечения траектории при непрерывной смене направления движения 
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более полно используется режущая способность и обеспечивается 
равномерный износ и геометрическая стойкость инструмента. 
4.1. Повышение качества внутренних цилиндрических поверхностей. 
На данном этапе экспериментальных работ проведен большой комплекс 
исследований с целью определения влияния основных технологических 
параметров хонингования на показатели точности геометрической формы 
обрабатываемого отверстия. Исследовано влияния отношение длины брусков к 
длине отверстия, а также обработка отверстия с двух сторон по методу 
взаимной правки. 
На интенсивность исправления изогнутости оси отверстия при хонин- 
говании гильз топливной аппаратуры большое влияние оказывает изгибная 
жесткость детали и инструмента, значение угла разжимного конуса, жесткость 
системы радиальной подачи, а также соотношение длины брусков и 
обрабатываемого отверстия [2]. Большое значение на интенсивность исправ-
ления изогнутости оси оказывает режущая способность брусков и кинематика 
рабочего движения. 
При проведении экспериментальных исследований, для повышения 
жесткости четырехбрусковой головки использовался вариант конструкции, в 
которой два бруска подвижны в радиальном направлении и расположены в 
пазах под углом 90°. Напротив подвижных брусков также под углом 90° на 
периферию корпуса напаяны неподвижные бруски. Режущий слой всех брусков 
выполнен из проката. 
Проведены сравнительные эксперименты со следующим соотношением 
длины брусков к длине обрабатываемого отверстия L6p / LOTH = 0,5 и L6p/LOTB 
=0,83. Опыты проводились на деталях из стали 12ХНЗА, с длиной отверстия 
LOTB =60 мм., брусками длиной L6p =30 мм и L6p =50 мм. Результаты 
экспериментов представлены на рис. 40 и 41 
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Рисунок 40 - Исправление 
изогнутости оси при Lбр /Lотн = 0,5 
;ТХ0Н=1.5 мин, Р=0.8 МПа. 
Рисунок 41 - Исправление 
изогнутости оси при Lбр /Lотн = 0,83; 
Тхон
=0.5 мин, Р=0.8 МПа. 
 
Полученные результаты свидетельствуют о целесообразности хонинго- 
вания прецизионных отверстий в деталях топливной аппаратуры инструментом 
с длиной брусков L6р=(0,8 -1)·Lотв обеспечивающих более интенсивное 
исправление изогнутости оси отверстия. 
Точность формы отверстия в продольном сечении в большой степени 
зависит от исходной погрешности геометрической формы инструмента и об-
рабатываемой детали, соотношение длины брусков (lбр) и длины обрабаты-
ваемого отверстия (LOTB), а также от параметров наладки, включающих в себя 
положение и длину осевого хода (lХ) и величину перебега брусков (lп). 
Возможность варьирования параметров наладки существенно ограничена при 
хонинговании высокоточных коротких отверстий соизмеримых с длиной 
брусков. На рис. 42 представлена схема контактирования брусков при хо-
нинговании точных коротких отверстий в контрольных кольцах. 
При поштучном хонинговании коротких отверстий величина и диапазон 
регулирования осевого хода (lХ) весьма ограничены допустимыми значениями 
перебега брусков (lП). На практике величину перебега брусков назначают 
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равной 1/3 длины бруска (lбр). При большем значении перебега брусков 
происходит «развал» отверстия у торцев. В нашем случае при длине бруска 30 
мм рекомендуемая величина перебега брусков составляет lП
=10 мм. При длине 
обрабатываемого отверстия LOTB
=
25 мм (для колец с d=35 мм) максимальная 
величина хода при одинаковых перебегах брусков будет равна 15 мм. Из 
условия соблюдения контакта всей поверхности брусков с обрабатываемым 
отверстием величину хода можно регулировать лишь в приделах 2 - 3 мм, 
причем в сторону уменьшения хода. При растровом хонинговании данных 
колец величина хода обеспечивалась амплитудой осевых колебаний. 
 
При малой величине осевого хода происходит локальный контакт по-
верхности брусков с обрабатываемой поверхностью, то есть верхняя часть 
брусков контактирует лишь с верхней частью отверстия, а нижняя половина 
брусков с нижней частью отверстия. В результате происходит неравномерный 
съем и износ брусков, и интенсивное копирование исходной погрешности 
геометрической формы инструмента отверстием и наоборот. 
 
Рисунок 42 - Схема наладки при хонинговании контрольного кольца 
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В связи с этим опробован метод хонингования со взаимной правкой в 
контакте инструмент — деталь. Принципиальное отличие данного метода за-
ключается в том, что обработку сквозного отверстия осуществляют с двух 
противоположных сторон путем периодического переворота обрабатываемой 
детали (рис. 43). 
 
Цикл хонингования (Tхон) при этом разделяют как минимум на два и 
более подциклов (Тхон=Т1+Т2+...Тп), в каждом из которых обработка с разных 
сторон. Такой прием обеспечивает равномерный контакт рабочей поверхности 
брусков со всеми участками обрабатываемого отверстия. За счет эффекта 
взаимной правки интенсифицируется исправление исходной погрешности 
формы отверстия и автоматически повышается точность формы рабочей части 
инструмента, что позволяет снизить требования к точности его изготовления. 
Кроме того, при хонинговании отверстия с двух сторон практически полностью 
исключается влияние погрешностей наладки, например, неодинаковый перебег 
брусков на точность геометрической формы обработанного отверстия. Данный 
прием особенно эффективен при хонинговании когда длина отверстий 
соизмерима с длиной брусков. 
Данный метод опробован при хонинговании отверстий d=18 мм. Обра-
ботка велась сразу двух колец установленных «пакетом» «жесткой» 
 
Рисунок 43 - Схема хонингования по методу взаимной правки 
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хонголовкой. В результате стало возможным увеличить длину осевого хода до 
22— 24 мм, что соответствует амплитуде осевых колебаний В= 11-12 мм. При 
хонинговании «жесткой» хонголовкой количество деталей в «пакете» ограни-
чивается их суммарной массой. При большой суммарной массе необходимо 
применять схему хонингования с шарнирной головкой и жестким креплением 
«пакета» колец. Преимуществом хонингования колец «пакетом» является 
повышение производительности за счет одновременной обработки нескольких 
деталей, улучшения взаимного направления в контакте инструмент — деталь, 
что положительно влияет на точность формы, а также одноразмерность 
обработанных деталей. К недостаткам следует отнести повышение припуска 
вследствие исходной разноразмерности и погрешности формы деталей. 
Проведены сравнительные эксперименты, показавшие высокую эффек-
тивность хонингования со взаимной правкой даже при однократном перевороте 
обрабатываемой детали, или «пакета» деталей. Эксперименты проведены при 
одинаковых условиях обработки. Исходная погрешность геометрической 
формы хонголовки (конусообразность) составляла не более 10-15 мкм. 
При хонинговании, отверстия с одной стороны происходит частичное 
копирование погрешности формы инструмента. Результаты представлены на 
рис. 44 а, 44 а. Отклонение формы (конусообразность) обработанного от-
верстия составляет 1,5— 1,8 мкм. 
При хонинговании по методу взаимной правки за время первого под- 
цикла (Т1) снимается основной припуск. После переворота обрабатываемой 
детали, или «пакета» деталей, то есть во втором подцикле время хонингования 
(Т2) назначается в зависимости от погрешности ∆пр форма отверстия после 
первого подцикла и скорости съема металла Q мкм/мин. В первом при-
ближение время Т2 можно определить из выражения Т2=2∆пр/Q (мин). 
Результаты экспериментальной проверки представлены на профило-
граммах рис. 45. При той же погрешности формы инструмента (1015 мкм) и 
однократном перевороте колец отклонение формы обработанного отверстия не 
превышало 1 мкм. 
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Практически во всех опытах профилограммы и круглограммы записы-
вались после размерного хонингования жесткими брусками и после чистового 
хонингования эластичными брусками. Результаты измерений показывают, что 
после чистового хонингования геометрическая форма отверстия не меняется, то 
есть бруски на каучукосодержащих связках осуществляют съем металла только 
в приделах шероховатости полученной после размерного хонингования.
 
Рисунок 44 -. Результаты эксперимента.  
Бруски КМ40/28-М5-22-50% ∆принстр ≤ 15 мкм, Р= 1 МПа 
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Рисунок 45 - Результаты эксперимента. Бруски КМ40/28-М5-22-50% lХ=22 мм, 
Р=1 МПа 
Следует также отметить, что практически все эксперименты проводились 
при хонинговании по методу взаимной правки. 
Такое многообразие исходных погрешностей геометрической формы 
отверстий, как по величине, так и по виду наталкивает на мысль о целесооб-
разности замены операции предварительного шлифования более эффективной 
операцией предварительного хонингования. Причем предварительное 
хонингование может осуществляться на том же оборудовании и тем же инст-
рументом лишь путем замены хонинговальных брусков. 
4.2. Изменение параметров при формировании микрорельефа 
поверхности. 
В процессе хонингования происходит снятие исходной шероховатости и 
образование новой, характерной для данных условий обработки. При рас-
тровом хонинговании общие закономерности влияния технологических фак-
торов на высоту шероховатости обработанной поверхности аналогичны ре-
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зультатом традиционного хонингования. Главным фактором определяющим 
высоту шероховатости является зернистость брусков. Шероховатость по-
верхности возрастает пропорционально увеличению размера зерна абразива. 
Скорость резания, и давление брусков (при их изменении в пределах рабочего 
диапазона) заметного воздействия на высоту шероховатости обработанной 
поверхности не оказывают. 
На формирование структуры микрорельефа обрабатываемой поверхности 
при хонинговании с растровой траекторией рабочего движения оказывает 
влияние плотность и угол сетки имеющими широкий диапазон регулирования. 
В рекомендуемом диапазоне — от 30 до 60 градусов угол сетки не оказывает 
значимого влияния на высоту шероховатости отличие шероховатости в 
продольном и поперечном направлении заметно при отношении амплитуд 
колебаний меньше 0,25. При отношении амплитуд колебаний В/А близком к 
единице, текстура обработанной поверхности становиться изотропной. При 
углах сетки близких к 0, шероховатость повышается, а производительность 
съема резко падает. При отношении VB/Vкср 
<
 0,6 угол сетки определяется 
главным образом параметрами колебательных движений. 
В таблице 4, 5 и на рис. 46 приведены результаты экспериментальных 
исследований влияния плотности (q) сетки траектории на параметры 
шероховатости обработанной поверхности для двух зернистостей брусков KP 
80/63 и КM 40/28. Обрабатываемый материал сталь 95X18, HRc > 57.
Таблица 4 – Изменения величины Ra и σRa от плотности сетки. 
 
Таблица 5 – Изменения величины Ra и σRa от плотности сетки. 
 
 
Полученные результаты показывают, что плотность сетки траектории 
оказывает влияние на высоту шероховатости по параметру Ra так и на вели-
чину среднего квадратичного отклонения линии профиля σRa, статистически 
учитывающий разброс значений Ra на разных участках обработанной 
Рисунок 46 - Влияние плотности сетки на параметры шероховатости 
при растровом хонинговании 
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поверхности. При увеличении плотности сетки в исследованном диапазоне, 
значение Ra уменьшается не значительно, в 1,3- 1,5 раза, но при этом соз-
дается более однородный микрорельеф обработанной поверхности, о чем 
свидетельствует уменьшение oRa в 2 раза. 
Из всего изложенного выше ясно, что главным преимуществами рас-
трового хонингования является возможность технологического обеспечения 
требуемых параметров микрорельефа обработанной поверхности путем 
управления параметрами траектории — углом и плотностью сетки, также 
формировать цилиндрические поверхности с минимальными отклонениями 
геометрической формы при достаточно высокой производительности про-
цесса. 
4.3. Выводы 
1. Экспериментально установлена возможность управления точностью 
геометрической формы обрабатываемого отверстия путем регулирования 
параметров движений подач при неизменных параметрах движений резания. 
2. Управление формой отверстия в продольном сечении 
осуществляется изменением величины хода и перебега брусков, а также 
регулированием времени задержки инструмента в точках реверсирования 
поступательного движения. 
3. Разработана методика теоретического расчета времени задержки в 
точках реверсирования поступательного движения (осевой подачи) для 
управления геометрической формой отверстия в продольном сечении. 
4. Получено расчетное вырожение для определения времени задержки 
в точках реверсирования осевой подачи, учитывающее масштабно- 
геометрические соотношения системы инструмент-деталь, неравномерность 
распределения давления в контакте и параметры наладки. 
5. Проведена экспериментальная проверка эффективности управления 
геометрической формой отверстия в продольном сечении регулирования 
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времени задержки при реверсировании осевой подачи, показавшая хорошую 
сходимость с результатами расчетов. 
6. Минимальное отклонение от кругл ости обрабатываемых отверстий 
достигается при иррациональном соотношении скоростей подач Vкр/ Vос>1 
в пределах ограниченных технической характеристикой оборудования. 
7. Сравнительные эксперименты показали, что при хонинговании 
инструментом с удлиненными брусками L6p = (0,8 -1)·LOTB интенсивно 
исправляется изогнутость оси отверстия и повышается точность 
геометрической формы. 
8. Экспериментально доказана эффективность хонингования сквозно-
го отверстия с двух сторон путем периодического переворота обрабатывае-
мой детали, при этом за счет взаимной правки в контакте инструмент - де-
таль значительно повышается и стабилизируется точность продольной гео-
метрической формы отверстия и автоматически уменьшается исходная по-
грешность формы инструмента. 
9. Хонингование с растровым рабочим движением в отличие от 
других методов, позволяет управлять параметрами шероховатости 
обработанной поверхности путем регулирования плотности сетки. 
Наименьшие высота шероховатости (Ra min) и среднее квадратическое 
отклонение (σRa), характеризующее однородность микрорельефа, 
достигаются при отношении частот 0.9≤ω2/ω1≤1 (независимо от их 
абсолютных значений) и отношении скоростей VB/VKcp ≤0,1. 
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5. ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
На основании результатов теоретических и экспериментальных иссле-
дований процесса хонингования с растровой кинематикой представляется 
возможным сделать следующие основные выводы. 
1. На основании исследования математической модели движения ре-
жущих зерен при внутреннем цилиндрическом хонинговании установлено, 
что растровые траектории реализуются при отношении скоростей VB/Vк < 0.6 
и отношении частот колебательных движений в диапазоне 0,5<ω2/ω1≤1. 
Значение частот и амплитуд колебательных движений назначаются исходя 
из технических характеристик оборудования, размера обрабатываемых 
поверхностей и обеспечения максимальной скорости резания. 
2. Хонингование с растровым рабочим движением в отличие от 
других методов, позволяет управлять параметрами шероховатости 
обработанной поверхности путем регулирования плотности сетки. 
Наименьшие высота шероховатости (Ra min) и среднее квадратическое 
отклонение (σа), характеризующее однородность микрорельефа, достигаются 
при отношении частот 0,9≤ω2/ω1≤1 (независимо от их абсолютных значений) 
и отношении скоростей VB /VKcp ≤ 0.1. 
3. Экспериментально установлена возможность управления точностью 
геометрической формы обрабатываемого отверстия путем регулирования па-
раметров движений подач при неизменных параметрах движений резания. 
Минимальное отклонение от круглости обрабатываемых отверстий достига-
ется при иррациональном соотношении скоростей подач VKP/VOP>1 в пределах 
ограниченных технической характеристикой оборудования. Управление 
формой отверстия в продольном сечении достигается изменением величины 
хода и перебега брусков, а также регулированием времени задержки 
инструмента в точках реверсирования поступательного движения. Время за-
держки рассчитывается в зависимости от величины перебега брусков и соот-
ношения длины отверстия и брусков. 
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4. Экспериментально доказана эффективность хонингования отверстия с 
двух сторон путем периодического переворота обрабатываемой детали. При 
этом за счет взаимной правки в контакте инструмент - деталь значительно 
повышается и стабилизируется точность продольной геометрической формы 
отверстия и автоматически уменьшается исходная погрешность формы 
инструмента. 
5. При хонинговании деталей из закаленных, высокоуглеродистых и 
хромистых сталей 95X18, 12ХНЗА, 9ХС и др. с точки зрения производитель-
ности и стабильности съема бруски из кубического нитрида бора (КНБ) 
предпочтительнее по сравнению с брусками из синтетических алмазов. 
6. С целью обеспечения производительного съема припуска и форми-
рования требуемого микрорельефа обработанной поверхности целесообразно 
проводить размерное и чистовое хонингование. Размерное хонингование 
целесообразно осуществлять брусками из КНБ на металлосиликатной связке, с 
зернистостью 60/40 - 40/28, концентрация 50-100% при отношении частот 
колебательных движений ω2/ω1= 0.7-0.8 и отношении скоростей VB /VKcp <0.3-
0.5. Для чистового хонингования в зависимости от обрабатываемого материала 
могут быть рекомендованы алмазные бруски на каучуко- содержащей связке 
P11, Р11Т, зернистостью 28/20, 40/28, концентрация 50% при 0,9≤ω2/ω1≤1, 
VB/VKcp≤0.1. 
7. Установлено, что при растровом хонинговании вследствие непре-
рывного изменения направления движения режущих зерен, образующиеся 
заусенцы постоянно срезаются. Величина заусенец практически не зависит от 
съема и давления и не превышает 3-5 мкм, которые легко удаляются на 
операциях отделочного хонингования брусками на каучукосодержащей связке. 
8. Разработаны технологии хонингования на станке «РастрЦ20» для ряда 
серийных изделий машиностроительных предприятий ОАО «ПАО Инкар», 
ОАО «PAP», ОАО «КРИН», ЗАО «Новомет». Технологические рекомендации 
внедрены в производство. 
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